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ART DES FORGES 
EE 


FOURNEAUX À FER’: 


Par M. le Marquis DE COURTIVTRON : 


Et par MBovcau , Correfpondant de l'Académie Royale des 
Sezences. 


PRE ME ER EuS:E:C TION: 


Des Mines de Fer , © de leurs Préparations. 


» 2 . 
L ÉLÉMENT dv fe «ff en fi grande quantité & fi généralement répandu ; 
qu'il n’y a pas une partie de la terre qui n’en foit enricnie; pas une iubitance 


qui ne foit fufceptible d’en retenir une portion. Toujours prêt à fe combiner; 
ou à fe décompofer, aufli aifé à détruire qu’à fe reproduire ; l’inftant de fà re- 
naïflance fuccede toujours à celui de fon dépériflement. Parcourez la terre : 
vous trouverez une montagne entiere qui, de fa bafe connue jufqu’au former, 
n'eft autre chofe que du fer : ailleurs il eft enfeveli à des profondeurs auxquel- 
les l’induftrie & Le travail des hommes ne peuvent pénétrer. Souvent fa mine 
eft en males dures comme une roche ; d’autres fois elle eft tendre, friable, & 
difperfée çà & là , fous différentes figures. Tantôt elle eft polie & luifante 
comme une glace, tantôt rude & criblée comme une éponge: il y en a des 
quantités immenfes qui imitent la figure des fruits ou de leurs filiques , celle 
des coquillages , des rognons, des feves, des pois; d’autres mines font en grains 


* L’Art des forges à fer ne pouvant être traité 
qu'avec une aflez grande étendue , on a féparé en 
beaucoup de Se&ions particulieres , ce qui le re- 
garde ; & on les donnera féparément, à mefure 
qu’elles feront prêtes à imprimer , on commen- 
ce aujourd’hui à parler des Mines de fer pour 
fuivre ainfi les divérs objets. 

On s’eft fervi, quand on a pu , non-feulement 
des Planches, mais de ce qui s’eft trouvé dans 
les papiers de M. de Reaumur, qui eft toujours 
cité quand on n'a pas marqué par des guillemets 
ce quiaété extrait de fes papiers, Quoique les 
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différents Arts portent le nom des différents Aca: 
démiciens auxquels ils ont été départis; comme 
dans ce travail il a pu leur être aflocié, ou des 
Citoyens zélés & verfés dans l'Art qu'il étroit 
queftion de décrire, ou des Correfpondants de 
l’Académie qui ont, en tout ou pour Ja plus gran- 
de partie, contribué dé leurs foins & de leur 
travail à l'Ouvrage, on n’a pas héfité de faire 
paroître aufli ces Arts fous le nom de ces Par- 
uculiers ; c’eft à ces différents titres que ce qui 
regardera Le Fer & l'Arc des Forges , patoitra 
concurremment fous le nom de M. Bouchu. 
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2 DES MINES DE FER. 
fins, en poufliere, &c. Comme le fer cede facilement à toutes fortes de diflol- 
vants , il change continuellement de forme : tantôt minéralifé avec du foufre , 
il forme une pyrite : tantôt pendant fon phlogiitique , il tombe en poufliere, 
qui, fuivant la matiere à laquelle elle s’unit , prend une forme cubique , creu- 
fe, anguleufe , feuilletée, platte , unie, &c, ou fe moule dans les contours des 
coquillages ; en un mot , s'arrange fuivant les modeles que lui préfente une 
fabftance calcaire , vitrifiable ou réfractaire. Cette matiere dépofée enve- 
loppe Les corps qu’elle ne peut pénétrer ; féchée, elle fe raflemble en mañles 
irrégulieres ; entraînée par un courant , elle s’arrondit; filtrée à travers un 
banc de fable, elle fe granule ; infinuée dans les fiflures d’une montagne , elle 
en parcourt & remplit jufqu’aux plus petits rameaux , qui deviennent fembla- 
bles aux arteres & aux veines que l’art a trouvé Le fecret d'injeéter. On 
peut parvenir à connoître la nature des fubftances à la combinaifon def- 
quelles Le fer a concouru : on décompofe une pyrite qui reprenant du phlo- 
giftique , fe minéralife de nouveau. Auffi admirables par la diverfité de leurs 
couleurs que par celle de leurs formes, les mines du fer paflent du blanc 
jufqu'au noir , du terne jufqu'à l'éclat du rubis, qui doit à ce métal fà 
vivacité. 

C'eft cette fubitance , en apparence fi groffiere, mais au fond fi fubtile, fi 
néceflaire , qui mérite fi bien d’être connue & fi capable de nous rendre une 


infinité de fervices , que nous eflayerons d'examiner. La comparaifon & l’exa- 
men des-difrences mines & de leurs différents travaux nous ayant paru pro- 


pres à éclairer : pour multiplier les reflources en ce genre , on a donné la tra- 
duction du Traité du fer de Swedenborg ; auquel nous renverrons pour plufieurs 
détails , dans lefquels nous aurions fans cela été obligés d'entrer en faifant 
l’expofition de l’Art. Les Libraires fe font portés volontiers à imprimer la tra- 
duétion de Swedenborg d’un caractere qui diminuera le prix de l’Ouvrage 
pour le mettre à portée de l'Ouvrier même, dont l'expérience éclairée de- 
viendra plus utile au public. Cet Ouvrage, dont nous avons retranché tout ce 
que le Suédois avoit emprunté de M. de Reaumur, fervira ; avec celui de ce 
Sçavant fur l'acier & Le fer fondu, de commentaire à celui-ci. 

Pour apprendre à connoître Les différentes fubftances que la terre nous offre 
ou qu'elle renferme dans fon fein , on peut avoir recours à Wallerius , Pot, 
Gellert, Lehman, Cramer , Henckel, Schulter * & autres , dans lefquels nous avons 
puifé bien des inftruétions. D'après ces connoiïflances préliminaires qu'il eft 
indifpenfable d'acquérir , nous obferverons avec Gelkrt, qu'il y a quatre efpe- 
ces de pierres principales. 

r°, Les pierres calcaires qui fe diflolvent dans les acides, & que l’aétion du 
feu change en chaux. 


*M. Hellot, de l’Académie des Sciences , a fait une excellente Tradu&tion de l'Ouvrage de ce 
dernier qu'on ne fçauroit trop confulter. 
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29, Les pierres argileufes qui ne fe diflolvent pas dans les acides ; & qui fe 
durciflent dans Le feu. 

3°, Les pierres gypfeufes qui ne {e diflolvent pas non plus dans les acides, 
& que l’action du feu change en plâtre , c’eft-à-dire , en une fabftance qui hu- 
mectée avec de l’eau, a la propriété d'acquérir un aflez grand point de dureté, 

4°, Les pierres vitrifiables qui donnent des étincelles lorfqu'on Les frappe 
avec de l'acier. Il faut cependant excepter de cette regle le fpath fufble, & 
la pierre ponce. Les Pierres de cette efpece ne fe diflolvent point dans les 
acides; l’action du feu ne les change point en chaux, mais en verre. Le même 
Auteur a encore divifé les pierres vitrifiables en deux clafles, les unes faciles 
& les autres difficiles à fondre. Ces dernieres font connues fous le nom d’Apy- 
res. Pour plus grande intelligence de ces différentes efpeces de pierres, voyez 
le $ x , à la fin de la feconde Partie de cette Section. 

M. Homberg nous apprend que le caillou & le marbre expofés féparément 
au miroir ardent du Palais Royal, fe calcinent, & que mis en poudre & mêlés 
enfemble ils fondent. Ce fait , dont nous avons des expériences journalieres , 
nous conduit à juger qu'après avoir trouvé des mines de fer, la premiere atten- 
tion doit être de bien connoître leur matrice, & de s’aflurer de leur nature, 
pour y joindre les fondants convenables , c’eft-à-dire, des fubftances dont l’ad- 
dition fait fondre les mines les plus réfractaires, On en doit conclure que dans 


le travail en grand . il faut contrebalancer les fabftances d’une efpece par d’au- 
tres fubftances d’une efpece connue pour leur fervir de fondants. Dés-lors ne 


pourrions-nous pas aflurer fans témérité, que lorfqu’on a abandonné des mines 
qui paroifloient rebelles à la fufon, c’eft faute d’avoir connu les matières qui 
leur fervoient de bafe, & celles qui auroient fait fondre cette bafe. De quelle 
conféquence n’efl-:il donc pas de s'exercer par des eflais réitérés fur la connoif. 
fance des fondants. 

Tout nous conduit à croire que le fer , ainfi que bien d’autres fubftances , a 
un élément qui lui eft particulier. Sans cela, depuis le temps que l’on fait du 
fer avec les mines que nous défignons par mines du fer, il feroit arrivé 
quelquefois qu’on auroit fait un autre métal , ou qu’avec des mines connues 
pour donner un autre métal, on auroit fait du fer. Or cela n’eft jamais arrivé : 
bien loin de-là, pour la purification & le traitement des méraux quelconques, 
on a grand foin , quand il eft queftion d’en traiter un particulierement , de {é- 
parer & extraire les parties élémentaires des autres métaux qui peuvent s'y 
trouver mélangés ; tous Les métaux & demi-métaux s’oppofent dans des degrés 
différents à la liaifon & connexion des particules ferrugineufes. Donc le fer É 
comme les autres métaux, a un élément qui lui eft particulier & différent des 
autres ; car Les bafes font les mêmes. 


Plufeurs nous difent que l’analyfe & la décompoñition des corps font bor- 


| 
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nées ; qu'on ne peut les poufler que jufqu'à un certain point; au-delà duquel 
tous Les efforts font inutiles ; que c’eft à ces dernieres fubftances qu’on a donné 
le nom d'éléments , tels font principalement l’eau , l'air, la terre & Le feu ; d'où 
l'on peut conclure que les éléments font des fubftances fimples & inalté- 
rables. 

Il eft difficile de concevoir comment quatre fubftances fimples & inalté- 
rables peuvent, par de fimples combinaifons & mêlanges entr'elles , pro- 
duire d’autres fubftances auffi diftinguées , & aufli différentes que celles que 
nous voyons dans la nature; les fels, par exemple. Il eft plus aifé de conce- 
voir que la terre eft un élément fans mouvement , & que le feu, l'air & 
l'eau font des agents ou éléments aëtifs qui donnent du mouvement aux 
fabftances terreftres, & qui occafionnent des combinaifons , des compolés, 
des mélanges dans lefquels ils entrent quelquefois comme principes , en 
exerçant leur action far l'élément pañlif ; c’elt-à-dire , la terre, qui doit re- 
tenir & défendre quantité d’autres éléments fecondaires & inaltérables ; lef- 
quels font en aufli grand nombre qu'il y a de fubftances eflentiellement dif- 
férentes. 

Nous entendons donc par élément , non pas la combinaifon des différentes 
fabltances qui compofent un corps, mais ce qui le caractérife fpécialement ; 
abftraction faite de tous les accefloires. On fçait, par exemple, qu'une telle 


efpece de fel prend toujours, à la ervftallifarinn 9e celle figure : ce fel fera 
mille fois mêlé dans de la terre, mille fois diflous dans de l’eau, mille fois 


fondu à un certain degré de feu; quand on fera l'extrait, & qu’on le mettra 
à la cryllallifation , on aura toujours des cryftaux de la même figure que la 
premiere fois : donc on peut dire que ce fel , ainfi que tous les autres fels 
primitifs, ont un élément particulier. Mais quel eft-:il cet élément ? Il n’eft 
poflible d'en connoître que ce que l'expérience nous apprend ; c’eft-à-dire, 
que cet élément caché eft une fubftance quelconque, fimple , inaltérable, 
& propre à conftituer tel corps en particulier. Nous pouvons même nous ap- 
puyer en ce point du fentiment de ceux que nous cherchons à éclaircir , 
puifqu'ils ont dit: À la vérité lés Chymifles n'ont pu jufqu'à préfent parvenir 
à produire une maticre aline ; en combinant enfémble la terre & Peau ( pañlons, 
fi l’on veut, le feu & l'air ). Cela pourroit faire foupronner qu'il y'entre quelqu'autre 
principe que la terre € l'eau dans la mixtion faline > qui TOUS échappe >, que nous ne 
pouvons retenir lorfque nous décompo{ons les fels. 

« L'eau qui a été enlevée par l'air, dit Henckel , contient un acide qui fait 
» du vitriol en s’uniflant avec une terre métallique ». Par cette propolition 
on peut entendre que l'élément des fels acides peut être enlevé par l'air ,& 


que l'élément des métaux peut être retenu par une terre qu'alors on nomme 


métallique ; & que quand ces deux éléments en cet état peuvent fe joindre , 


il 
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il en réfulte du vitriol. Ne pourroit-on pas penfer qu'il y a autant d'éléments 
pour les métaux, qu’il y a de métaux différents: & que chaque métal a fon 
élément particulier ? « Les fabftances métalliques font , dit-on, des corps pe- 
» fants, brillants, opaques & fufibles , compolés principalement d’une terre 
» vitrifiable unie avec le phlogiftique ». 

Nous concevons donc qu'un métal eft un corps pefant , brillant, opaque ; 
fufible, duétile , & compofé d’une terre vitrifiable , unie tant avec le phlogif- 
tique , qu'avec l’élément caché & inconnu , qui caractérife un tel métal en 
particulier. Suivant cette définition générale , on doit définir en particulier Le 
fer, un métal compofé de [on élément particulier , de Jet, de phlogiflique combinés & rete- 
nus dans une jufle proportion par une bafé vivrifiable. 

Connoître Les fubftances qui contiennent l’élément du fer ; lés tirer du fein 
de la terre ; les faire pañler par les travaux fucceflifs qui amenent ces fubftan- 
ces à la qualité du fer ou de l'acier; Les füuivre, autant qu'il fera poflible , dans 
les différents degrés de leur compofition & de leur décompofition artificielle , 
fera précifément la defcription de l’Aït. 

Cette premiere Section des mines de fer fera divifée en deux parties : la 
premiere traitera des matieres qui contiennent abondamment du fer ; la fe- 
conde traitera du travail de ces matieres avant qu'elles foient ex pofées au four- 
neau de fufion. 


PARMI ER: PA RT- IE: 


Des Marieres qui contiennent l'élément du Fvr. 


Povk donner plus d'ordre à cette Partie , nous allons fuivre #ällerius | & 
rapporter ce que nous avons recueilli dans les autres Auteurs : nous la réfame- 
rons enfüuite le plus briévement qu'il fera poflible, pour en tirer des inftruc- 
tions convenables à l’idée générale que nous devons nous former des mines 
de fer qu’on peut travailler, & de celles qui, pour le travail en grand , ne doi- 
vent pas être mifes au nombre des mines , mais feulement des fubftances qui 
contiennentune portion de fer. 
6. L 


Mines que l'on peur traiter. 
PREMIERE ESPECE. 
Fer natif ou vierge. 


«La plüpart des Auteurs nient l’exiftence du fer natif: Jai dé long-temps , dit 
« Lehman * , dy même fentiment ; mais M. Margraff; célebre Chymifle de Berlin , m'a 


* Tome r, page 111. 
Forces. B 
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» pleinement convaincu du contraire. Il eft polfeffeur d’un morceau de fer natif d’Ey- 
» benflock en Saxe , dans lequel on voit encore deux côtés latéraux ou lizieres 
» du filon, ce qui fuffit pour décider la queftion. C’eft une mine de fer brune, 
» dans laquelle on voit plufeurs morceaux aflez gros de fer natif, attirable 
» par l’aimant, flexibles comme du fil de fer, duétiles fous le marteau, fon- 
dants au feu comme le fer pur, & qui ont toutes Les propriétés que doit avoir 
» Le fer natif». 

Suivant Cramer , fi Le regne minéral recele du fer natif, il doit y'être bien 
rare. « On regarde comme tel, dit-il, de petits minérais octahedres, cubiques, 
» folitaires ou grouppés de différentes manieres , reffemblants à des pyrites qui 
» font Le minérai propre du foufre; qui eft fujet à tant de figures, & qui contient 
» toujours du foufre , avec une quantité de fer. Le fer natif préfente quelquefois 
» des fibres ligneux, jaunes, rouillés, bruns, roux, très riches en fer à la vérité, 
» mais incapables d’être attirés par l'aimant ; il a la dureté de l'acier, & eft dé- 
» pourvû de la malléabilité , ainfi que des autres caracteres diftinétifs du fer; 
» en forte qu'on doit moins le regarder comme du fer natif, que comme de 
» très-riches mines de fer. 

Henckel nous dit qu'il n’eft pas encore bien décidé s'il y a dans la nature & 
fans le fecours du feu, un fer qui foit non-feulement attirable par l'aimant , 
mais encore qui s'étende fous le marteau. « Cependant ajoute-il, je re- 
» garde la chofe ramme-iepihles degrés qui m'en Eft venm un MOr- 
» ceau qui a été trouvé dans une terre jaune , & qui pouvoit être étendu 
» fous le marteau , fans qu'il parût avoir pañlé par le feu ; car la terre jaune 
» qui l'environnoit, auroit dû aufli entrer en fufon, lors de fa réduction en 
» métal. Les autres morceaux que j'ai eu occafon de voir, me paroiïflent 
» fort fufpeéts , d'autant plus que tous fe reflemblent beaucoup par la fi- 
» gure ». 

Swedenborg doute fort qu’il y ait du fer natif. « Plufieurs, dit-il, prétendent 
» qu'on en trouve dans les minieres en morceaux ronds, comme en Saxe ; en 
» grains, comme à Sakzbourg , dans les montagnes de Siléfie. /ormius en an- 
» nonce en Norvege , d'autres en Strie, &c.» F 

Selon Gellert , il n'y a que très-peu ou point de fer natif ou pur, à 
moins qu'on ne veuille donner ce nom au fable ferrugineux & aux mines 
qui font attirables par l'aimant , ainfi qu’à d’autres mines où le fer fe trouve 
fous une forme cubique & oétogone ; mais il leur manque la malléa- 
bilité. 

Le fer natif, fuivant Wallerius, n’eft pas toujours parfaitement pur ; cepen- 
dant il left plus que Le fer de fonte, On a le fer natif folide, irrégulier , & le 
fer natif en grains. 

Aujourd’hui cette queftion paroît être décidée. M. Rouelle, de l'Académie 


des Sciences, a reçu , par la Compagnie des Indes, du fer natif dont il y a des 
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roches entieres aux environs de la riviere du Senegal. On en forgé des barres 
fans aucune préparation préliminaire. 


SECONDE ESPE cr 
Mine de fer cryffallifee. 


CETTE mine eft de différentes couleurs, tantôt brune , tantôt de couleur de 
rouille : elle eft compofée de cryftaux octahedres, ou cubiques ; dont la figure 
raflemble aflez à celle des marcaflites. Cette mine eft très-riche en fer:mais 
elle n’eft pas malléable, & l’aimant ne l’attire point : on la diftingue en oéta- 
hedre, & en cubique. C’eft de cette derniere dont parle Swedenborg, lorfqu'il 
dit qu’il y a en Suede de la mine cubique fi riche, qu’on peut la comparer au 
fer natif, quoique ce n’en foit pas. 


PROMIS REME  ESPECES 
Mine de fer blanche. 


Uxe mine de fer finguliere eft celle qui eft en forme de fpath: elle tire comi: 
munément {ur le jaune, le gris & le blanc; quelquefois elle eft un peu tranf- 
parente, Elle donne à peu-près depuis 30 jufqu’à 60 livres de bon fer par quin- 
tal, bien qu'à fon infpeétion elle ne paroifle pas en contenir la moindre 
quanticé. 

Cette efpece de mine eft communément d’un tiflu feuilleté , femblable à 
celui du fpath. Elle eft ordinairement de couleur ifabelle , ou tirant fur le 
jaune. Cependant les feuilles ou lames dont cette mine eft compolée , ne font 
pas fi régulié rement placées Les unes fur les autres, que celles du fpath, & el- 
les ont différentes directions. La mine blanche fournit un fer propre à être 
converti en acier. De cette efpece eft la mine d’Alvar en Dauphiné, & quel- 
ques-unes des mines de fer dans les Pyrénées , comme nous le ferons voir dans 
le détail des Manufactures de France. 


Exvrair d'une Lerrre de M. Georges Planton , écrire de Sehriffhates 
dans le Shropshire. 


« Je vous ferai part d’une obfervation que j'ai faite depuis peu dans nos mi- 
» nes de fer , fur-tout dans celle qu'on appelle dans Le pays la Mine blanche , & 
» qui fournit la meilleure pierre de fer. En brifant cette pierre , les Mineurs 
» trouvent communément une grande quantité de liqueur blanche & laiteufe, 
» renfermée dans fon centre. Quelquefois une feule cavité en contient un 
» muid : elle eft douce fur la langue ; mais elle a un goût de vitriol & de 
» fer. 

« Pour eflayer fi c’eft du fpath ou de la mine de fer, il n'y a qu’à la faire 
» un peu rougir au feu; & fur Le champ la couleur noire qu’elle prendra , 
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» indiquera Le fer. C’eft faute de cette connoiflance , que fouvent on prend 
» pour du fpath ce qui n’en eft pas. Souvent l'air fuffit pour marquer cette 
» différence ; mais il faut qu’elle y ait été expofée quelque temps. Il eft rare 
» que cette mine foit riche en fer». ; 

Par la defcription que Swedenboïg nous a donnée des fleurs de fer , il paroït 
qu’il faut les rapporter à cette efpece. 

Henckel nous dit que les fleurs de fer, que le nom feroit prendre pour une 
mine de fer , ne font rien moins, & ne doivent être regardées que comme des 
falactiques talqueufes & fpathiques. Leur nom leur vient des mines de Stirie. 
I s’en trouve pourtant à Freyherg & ailleurs. 

Suivant Cramer la nature imite dans les mines de fer, la reffemblance de plu- 
fieurs objets, & les fleurs de fer végétent en arbrifeaux , figure de corail ; les 
blanches font les plus belles. Il arrive aufli que ces mines repréfentent tantôt 
un bois folide & pefant, d’autres fois de grands arbres avec leurs troncs & leurs 
branches. Au refte, il paroît que c’eft parce qu’on rencontre quelquefois ces 
eforefcences aux environs des minieres de fer, qu’on leur a donné le nom de 
Fleurs de fer ; car elles ne le méritent point d’ailleurs , ne contenant pas une 
grande quantité de ce métal. 

Obfervation de Charles Ohinb, fur une ftalaétique ferrugineufe appellée 


par les Chymiftes Fluor, Flos ferri , tirée d’une mine de fer de Stirie. « On 
» trouve cette mine de fer donennwillege ds haute UNE für lee frantieres 
» de l'Autriche. IL s’y forme quantité de ftalactites qui font adhérentes à la 
» fuperficie des pierres métalliques des cavernes de la miniere. Cette ftalac- 
»tite adopte différentes figures : pour l’ordinaire elle s’éleve en forme de 
» rameaux blancs qui ont pour bafe un bloc de même matiere ; tantôt ces 
» rameaux paroiflent entierement brutes, & ne different entr'eux que par 
» diverfes courbures qu’ils ont prifes ; tantôt leur forme ef fi fingulierement 
» variée, qu'ils repréfentent différents objets de la nature , comme des bran- 
» ches de corail blanc, ou de petites feuilles frangées , ou des protubérences 
» de dents molaires, ou des réfeaux très-fins. Quelquefois cette matiere qui 
» fert de bafe , au lieu de s'élever en rameaux, paroît difpofée en ftries de 
» différentes grandeurs. D’autres fois elle refte en mañle, & ne forme qu'un 
» bloc de pierres femblable à de l’albâtre. Dans quelques endroits elle paroît 
» ftriée comme l’hématite ou la mine d’antimoine. Enfin, dans d’autres en- 
» droits , elle préfente des herborifations femblables à celles que la gelée 


» forme en hyver fur nos vitres. La ftruéture intérieure de cette matiere 


» n’eft pas toujours la même ; elle varie par l’arrangement & la connexion 
» des particules dont tous ces corps font compolés. La fubltance de ces 
» flalactites differe par la couleur , la dureté & la tranfparence. Elle eft 
» blanche comme de la neige, ou fa couleur imite celle de l'argent. Quel- 
> quefois elle a une confiftance très- dure ; d’autres fois elle eft beaucoup 

plus 
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» plus tendre, & fe cafe très-facilement. Enfin , tantôt elle paroït opaque; 
» tantôt on la voit tranfparente , & difpofée comme un amas de cryftaux 
» contigus. 
« À l'égard de la formation de ces ftalacites , j'ai oui dire à un de mes 
» amis qui demeure près de la miniere dont il eft queftion , que l’on voit 
» l'eau filtrer à travers les parois des cavernes, & que c'eft cette eau qui 
» fe congele en cette efpece de pierre. J'ai reçu, le mois de Septems 
» bre dernier ; une lettre de Jean Adam, dans laquelle il m’apprend d’où 
» proviennent ces eaux , & pourquoi elles fe congelent. Voici ce qu'il me 
» dit .… Cette mine de fer eft couverte d’un banc de pierre calcaire , qui 
» s'étend fur toute la croupe de cette montagne ;, jufqu'au fommet. L’eau 
» des pluies & des neiges, qui eft retenue par la couche de terre fupérieure, 
» tombe fur ce banc de pierres calcaires , fe charge de la partie la plus fo- 
» luble de cette matiere calcinable , pénetre à travers les mines de fer, & 
» fe filtrant dans les grottes inférieures , où l'air a un libre accès , y forme 
» ces différentes concrétions. Voici comment cette matiere concrete prend 
» différentes figures. L'eau qui tombe goutte à goutte, commence par for- 
» mer une croute continue {ur le fond de la caverne. Les gouttes qui diftil- 
» lent enfüuite fur cette croute , fe congelent les unes fur les autres , & 
» laiflent dans le milieu une ouverture où un petit conduit ; par lequel les 
» gouttes qui Viennent enfuite , forment au-deflus ou à côté, des rameaux 


» qui fe durciffeur es & congelant, L'augmentation & la polition de cetté 
» matiere font toujours les mêmes jufqu'à ce qu’elle fe foit élevée à une 


» certainé hauteur , & qu'elle ait bouché l'ouverture du petit conduit cen- 
» tral. Quand l’eau tombe avec plus d’abondance , elle s’épanche alors dans 
» de petites fentes de la caverne, qui font vuides , & forme des fortes de 
» roupies de différentes grandeurs, ou bien elle fe congele en des blocs de 
» pierres proportionnés à l’efpace qui les contient... A l'égard de la tranf- 
» parence de quelques-unes de ces flalactites, je crois qu’elle provient de 
» ce que Les eaux dont elles font formées, circulant plus long-temps fous 
» terre , ou fe filtrant à travers des veines femblables à celles qui préparent 
» la matiere des pierres précieufes , acquierent un degré de pureté & d’ho- 
» mogénéité que n'ont pas celles auxquelles les ftalactites opaqués doivent 
» leur origine ». 

Voici le fentiment de 77allerius fur la mine blanche : la couleur en eft blan- 
che ou jaunûtre ; & à la fimple vûe on ne la foupçonneroit pas de contenir du 
fer : cependant le quintal peut en donner depuis 30 jufqu'à 6o, & même 90 
liv. Cette mine n’elt point attirable par l’aimant. Sous cette efpece, font : 

1°, La mine de fer blanche ramifée : elle eft blanche comme de la neige ; 
croît en rameaux , & n’eft prefque que du fer vierge , comme on peut s’en 


appercevoir lorfqu'on la fait fondre avec de la matiere inflammable , ou 
Forces. C 
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du charbon ; car alors elle fe réduit en fer tout pur fans fcories. 

2°, La mine de fer blanche en cryftaux : elle eft aufli toute blanche, pléine 
de tubercules, paroïffant comme vermoulue, candie & fpongieufe. 

3° La mine de fer femblable au fpath ; elle eft d’un jaune-clair, grife , ou 
blanche , quelquefois demi-tranfparente , & compofée de petits filets pareils 
à ceux de l’ardoife ou de la félénite, ou compofée de cubes & de rhomboïdes 
femblables à ceux du fpath de cette efpece. Il y en a qui défignent cette 
mine fous le nom de Mie blanche , ou jaune ; fpéculaire on à facettes lui- 
Jantes. 2 

4° ; La mine de fer blanche en grenats auxquelles elle refflemble beaucoup 
par fa figure, excepté que fa couleur eft blanche ou jaune. 


Q'U'ATRTE.ME Es Bacon: 
Mine de fer noire. 


Ox 4 obfervé que le fable noir étoit riche en fer ou en plomb (*) : {on 
poids indique la quantité qu’il en contient. On exploite , avec avantage dans 
différents endroits , cette efpece de fable ou de terre noire ou brune : le 
fer en eft bon. Pour l’ordinaire, il fe trouve dans l’eau : fuivant Henckel , 
(16 ) la mine de fer noire eft démontrée par lexpérience, la meilleure & la 
plus riche ; telle eft celle qui fe trouve en quelques endroits de Suede (?), 
dont on fçair qu'onseire 16 inelllEur fer , tandis qu'on n'y trouve que peu ou 
point de mine de fer jaune ni rouge. Cette mine eft très-attirable par 
l’aimant. 

« La mine de fer noirâtre , dit #allerius , eft pefante , d’un gris plus 
» foncé que n’eft la couleur du fer lui-même. Ordinairement cette mine eft 
» riche, & contient du fer pur. L’aimant l’attire fortement. Elle rend so 
» à 80 livres de fer par quintal. Les Fondeurs la mettent au nombre des mines 
» fehces , c’elt-à-dire , qui ont befoin de fondants ». Sous cette efpece 
font : 

1°, La mine de fer noirâtre folide : Le grain en eft très-fin ; elle eft pefante 
& fi compacte, qu’on a de la peine à difcerner les particules qui la compo 
fent. 

2°, La mine de fer noirâtre , pleine de points brillants. Elle eft intérieure- 
ment remplie de taches & de veines luifantes ; il s’y trouve des paillettes bril- 
lantes qui varient pour la finefe, 

3°, La mine noirâtre en grains. Elle eft compofée de petits grains fem- 
blables à ceux de la cendrée ou petit plomb. On peut les féparer à coups 


€) Nous pourrons ajouter en or ; car dans | affemblées & mêlées à un petit fable noir, & at- 
toutes les rivieres oriferes du Royaume, les pail- | tirable à l’aimant. 
lettes d’or fe trouvent en plus grande quantité (6) Henckel dit à Falhun. 
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de marteau ou d’une autre maniere, On appelle quelquefois cette efpece 
Mine grainelée ; parce qu’elle paroît compofée de grains grands & petits, 
joints les uns aux autres, & parce qu’elle fe divife en grains quand on la 
rompt. 

4 ; La mine de fer noirâtre en cubes. Elle paroït être urt affemblage de 
grands & petits cubes, ou dez, dont on reconnoït la figure par leurs côtés 
brillants. 

5°; La mine de fer noirâtre écailleufe. Cette mine paroît compofée d’é- 
cailles arrangées les unes fur les autres en différentes couches ; cependant elle 
ne fe divife point par écailles lorfqu’on vient à la brifer. 

6°, La mine de fer noirâtre feuilletée, Elle eft compofée de lames ou feuil- 
Îletstrès-vifibles & très-aifés à diftinguer ; quelquefois elle fe divife en ce fens, 
d’autres fois elle ne Le fait pas. 

C’eft à cette efpece qu’on doit rapporter la mine de Dannemore en Roslagie. 
Cette miniere eft fi abondante , dit Swedenbors , qu'elle faffit chaque année 
pour l'entretien de plufieurs fourneaux. La mine que l’on y tire, l'emporte 
für toutes les autres , tant par fà pureté que par fa richefle. Le fer qu’elle 
donne ; n’eft caflant ni à froid ni à chaud. Il ef très-propre à fabriquer toutes 
fortes d’uftenfiles. Elle fournit l'acier le plus fin & le plus propre à la lime : 
auffi le recherche.t-on en Europe & aux Indes où il fe vend plus chérement 


que tous les autres. Ce fer paroît entierement compolé de fils & de petites 
lames entrelañées. 


Cette mine eft très- pefante , couleur de fer ou de plomb , reflemblant 
au fer qui en provient. Elle eft compofée , comme l'acier , de grains fins : 
mais elle eft mêlée de fils très-déliés, de pierre calcaire & de quartz qui la 
traverfent en tous fens , comme des veines ou des arteres. Les grains du fer 
font fi mêlés avec ces fibres, que cela forme une efpece de couleur de plomb, 
& une certaine blancheur fondant la couleur noire du fer dans du blanc : 
ce qui fait aufi qu'elle fond très-aifément , car elle porte avec elle fon 
fondant. 

Les morceaux de cette mine ont leur fuperficie noire & polie, & couverte 
d’une petite membrane de pierre de corne : ily a aufli des morceaux entou- 
rés d'amianthe verte, & régulierement divifibles, {lon leur plan. 


CINQUIEME EsPEcE. 
Mines de fer gris de cendre. 


Si l’on nomme cette mine cendrée ou d’un gris clair, ce n’eft pas qu’elle 
{oit en elle-même claire ou blanche : elle n’a ce nom qu'en comparaifon de la 
mine noirâtre. Ces mines ont différentes nuances. 

La mine grife , felon Schluter ; eft très-commune : on la trouve en grains 
ou en roche. IL y en a une efpece en forme de {path , quelquefois auf 
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jaune , blanche & un peu tranfparente. Elle donne à peu-près depuis 30 juf- 
qu’à Go livres de bon fer par quintal , quoiqu’à fon infpection elle ne paroifle 
pas en contenir la moindre quantité. 

Selon Henckel , la mine grife dont la couleur reflemble déjà très-fort au 
fer , eft compofée de petites lames ou feuillets gris qu’il ne faut pas confon- 
dre avec d’autres fubftances feuilletées , ftériles & calcaires. Il faut s’aflurer, 
autant qu’on le peut, fi ces fabftances étrangeres font nuifibles ou avantageu- 
fes à la fufion , fi elles ne préjudicieront point à la bonté du métal , & com- 
ment on pourra remédier à cet inconvénient. D'autres fois cette mine eft 
arrangée de façon qu'on ne peut point remarquer la figure des parties qui la 
compofent. Celle-ci fe reconnoît à à couleur. Elle fournit de bon fer: l’'hé- 
matite brune qui, quand on lécrafe devient jaune , en eft une variété. La 


couleur brune n’annonce pas une mauvaife efpece de fer ; comme on peut 
sen convaincre par les mines de Stirie, quoique fouvent il sy trouve des 
fabftances qui peuvent nuire au traitement &à la bonté du fer que l’on en 
tire. 

La mine grife, fuivant #allerius , eft cette efpece qui eft d’un gris à peu- 
près comme celui de la cendre, quelquefois plus clair. Elle tire fur le blanc 
quand on l'a brifée. Cette blancheur vient de la pierre avec laquelle elle eft 
combinée , ou de l’antimoine & de l’arfénic qui y font mêlés. C’eft par la 


même raifon que l’aimant n’attire que peu ou point cette mine; quoiqu’elle 
{oit allez riche en fer. Il + en a qui <# Slide ,ilyenaen graïnss d’autres en 


cubes , remplie de points brillants , feuilletée & ftriée. Cette derniere a des 
ftries déliées ou groflieres , produites par l'antimoine qui s’y trouve mêlé ; 
il y a de ces efpeces de mines qui font moins foncées les unes que les 


autres, 


STAR ET EMI EME SN PSENRCNE 


+ 


Mine de fer bleuâtre ou rougeûtre. 


La mine de fer bleuâtre, fuivant Cramer, tirant fur le rougeûtre ; eft fort 
pefante, fort dure & très-riche en bon fer; elle donne communément dans 
la premiere fonte depuis 60 jufqu’à 80 livres par quintal. La mine rouge de 
fer, dit Henckel, de même que la jaune , varie pour la confiftance & la dureté. 
Il ne faut pas cependant mettre dans ce nombre la pierre de corne ou jafpe 
rouge qui fe trouve quelquefois parmi les mines de fer, fans fournir néan- 
moins de ce métal. Cette mine eft ordinairement fphérique , & d'un tiflu 
ftrié ; elle donne beaucoup de fer, mais il eft caflant. Pour y remédier, & 
lorfqu'on traite cette mine à la forge , on y joint d’autres mines de fer. 
Celle d’un brun rouge ou foncé ou bleuâtre , a les mêmes qualités que la 


IOURE. 


Selon 
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Selon Wäallerius , cette efpece eft tantôt d’un beau rouge, ou foncé ; 
ou bleu, tantôt d’un gris tirant fur le bleu , ou d’un bleu tirant fur le rouge ; 
fur-tout dans l’endroit de la fracture. Extérieurement elle eft où brune où 
foncée, füivant les matieres qui entrent dans fa compofition. Quelquefois 
elle eft un peu attirable par l’aimant ; d’autres fois elle ne L’eft point du tout, 
Elle eft riche en fer , & on la met au nombre des mines aifées à fondre, quoi- 
qu’il y en ait qui ne foit fondue que difficilement. Il y a la mine bleuâtre folide 


à points brillants , qui eft d’un bleu foncé. Il y en a en grains, de la cubique, 
de l’écailleufe, de la feuilletée, 


SEPTIEME ÉSPECE. 
Tôte vitrée , ou Pierre hématire , fanguine, Jchafe. 


Voyez ce qu’en dit Swedenborg qui en atraité fort au long. 

L’efpece que nous allons décrire eft convexe d’un côté, plate de l’autre; 
mais angulaire , rangée en forme de plans, qui tous tendent au même point , 
en forte qu’elle repréfente à peu-près une pyramide irréguliere , ce qui fe 
manifefte à fa caflure. Elle eft aflez polie , fi l’on ôte la rouille qui couvre fa 
furface. Son intérieur préfente des filets d’amianthe radiés, pourvu qu'on la 
cafle parallélement à fes ftries ; car fi la fracture leur eft perpendiculaire, on 


voit des grains approchants de ceux d’un acier d’une trempe médiocre. 
Cette mine eft d'un rouge -brun , très-pefante & très- dure; propriéré qui 


la fait mettre en œuvre par différents Artifans pour polir le verre & l'acier. 
Au refte cette mine, dans fa totalité , n’eft prefque que du fer : fi on la rôtit 
àun feu médiocre , elle fe fépare en écailles qui font du vrai fer , ainfi que le 
montrent l'épreuve par l’aimant , & toutes les menftrues humides, qui avant 
cela n’avoient aucune prife fur elle. Ces écailles fondues donnent un vrai 
régule de fer, blanc, aigre & qui ne devient malléable qu'avec beaucoup 
de difficulté. 

L'hématite ou fanguine , dit Henckel eft communément demi - {phérique , 
fouvent en mammelons, ou formée en grappes, comme duraifin. On la nom- 
me fanguine, parce que répandue fur les plaies ,ou même prife intérieurement, 
elle pafle pour arrêter le fang. Quand on l’écrafe, & qu'on la mêle avec de 
l'eau , elle la rougit. Il y en a de brune & de jaunâtre, qui font réellement de 
la même nature que la rouge. À Sigmaringen en Souabe , & en France dans le 
Bearn, il y a des montagnes qui fourniflent une quantité inépuifable de 
petits globules jaunâtres & terreux qui reflemblent à des pois, des lentilles, 
des feves, des noifêttes, & qui {e trouvent dans une terre jaunâtre & ferru- 
gineufe, On l'appelle Mine en fees, & on en tire une très-grande quantité 
de très-bon fer. 


11 y a pluñeurs fortes de fanguines qui contiennent à la vérité du fer, 
FORGES. D 
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mais que nous ne rangeons pas entre les mines de fer. 

La terre appellée Brouillamini, eft rouge , vifqueufe , ayant peu d’odeur & 
de faveur. On la trouve dans Les mines de fer, & on s’en fert par préférence 
à la terre figillée , comme d’un remede contre le venin. Un Auteur rapporte 
qu'une terre appellée Adamica rubra ; expofée à l'air , & fouvent abreuvée de 
rofée , étant ; après quelques digeftions , devenue très-pefante, avoit produit 
finon du mercure ; au moins dufer : on fe fert en Sicile de cette terre pour faire 
des tuiles. 

Les bols ont beaucoup de parties ferrugineufes. Mathiole croit que le bol ap- 
proche beaucoup du crayon rouge. Les nouvelles expériences ont appris que 
ces fofliles étoient remplis de beaucoup de parties vitrioliques. 

La pierre hématite, fuivant Wallerius , eft une mine de fer , ou ftriée, ou 
comme cryftallifée , aflez pefante, rouge par elle-même , ou tirant fur le rouge, 
& donnant cette couleur au corps que l’on en frotte : elle n’elt point attirable 


‘par l'aimant. Le fer qu'elle fournit eft aigre , & l’on a beaucoup de peine à le 


rendre malléable. Le quintal de cette mine , en contient quelquefois jufqu'à 
80 livres. Sous cette efpece font : 

19, L'hématite rouge qui eft remplie de ftries non interrompues , lefquelles 
femblent fe réunir à un même point ou centre : ces ftries ou rayons font d'une 
figure pyramidale, 

2°, L’hématite noirâtre qui eft friée . compnfée de Ia même facon que la 
précédente, mais un peu plus dure. Elle eft noire ; cependant quand on l’écrafe, 


elle prend une couleur rougeûtre ou jaunätre. Cette efpece broyée donne quel- 
quefois trois couleurs outeintes différentes , du noir , du rouge & du blanc, ce 
qui la fait nommer Trichrus. 

3°; L'hématite pourpre qui donne une teinte rouge. Il y en a dans le pays 
de Hefñe. 

4°, L’hématite demi - fphérique qui refflemble à la moitié d’un crâne, & 
qui eft de difiérentes couleurs. Il y en a de la rouge, de la noire & de la 
brune. 

5°, L'hématite fphérique. Cette efpece de mine fe forme en mañes rondes, 
ou dans fa matrice ou miniere , ou toute feule ; quelquefois elle n’eft pas f 
groffe qu’un pois. 

6°, L'hématite en grappes. Elle paroît compofée de petits grains ou mam- 
melons qei fe font grouppés, & qui forment une male reflemblante à une 
grappe de raifin. 

7° ; L'hématite en pyramide. Cette efpece eft parfemée de pyramides ou de 
pointes difpofées comme celle d’un hériflon. 


8°, L'hématite cellulaire. Cette mine eft compofée de feuilles minces & 
ferrées qui forment des creux ou cavités, femblables à celle d’un rayon de miel. 


I y en a à Morigrube, en Norberg, & à Rauloire en Luke , dans la Lapponie 
Suédoife. 
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Il y a de l’hématite qui paroît flriée à l'extérieur, mais qui intérieure 
ment eft compolfée de lames ou de feuilles. Je fuis perfuadé , dit Leh- 
mans , que l’hématite ne doit fa formation qu’au defléchement des gurhs 
ferrugineux : en effet dans certaines hématites, fur-tout celles qui font en 
mammelons , & qui reflemblent à des grappes de raifin, on voit très-dif- 
tinétement par les feuillets dont elles font compofées , qu'elles ont été for 
mées fucceflivement, & que ces feuillets fe font placés Les uns fur les 
autres. 


ÉD TD I EM M TE ENSEPER ICE 


Mine de Jer fpéculaire. 


Carte mine eft de différentes couleurs , mais ordinairement d’un gris tirant 
fur le noir ; elle a toujours au moins un côté uni & luifant comme un miroir: 
elle eft riche en fer ; & l’aimant l’attire, Cette efpece de mine eft fouvent 
mêlée avec l’hématite. Il y en a en lames , de la feuilletée , de la contournée, 
fuivant la nature des matieres avec lefquelles elle fe trouve mêlée:ilyena 
aufli de la quadrangulaire , qui a aflez de reflemblance avec le fpath rhom- 
boïdal ou cubique. 

La mine de fer grife, luifante, a prefque la même couleur que le fer : elle 


paroît fouvent compofée d’un affemblage de petits feuillets minces & de cou- 
leur grife ; mais quelquefois on ne peut difcerner la figure de {es parties. Celles 


qui font dans ce cas font plus attirables par l’aimant, & fourniffent un meilleur 
fer que les autres. 


NÉE UV TE ME ME SPÉEICIE, 
L} Aimant. 


L’armanT eft une pierre brune ou rougeâtre, pefante, peu dure, quand 
elle eft pure; fouvent mêlée de cailloux & de fpath Mge qui diminue de fa 
qualité. IL peut quelquefois être regardé comme une mine, propre à être 
traitée à la forge. Il y en a en Suede qui fournit beaucoup de fer : mais pour 
l'ordinaire il n’en donne que très-peu & d’une mauvaife qualité. Lémery 
conjecture que l’aimant pourroit originairement avoir été du fer, dont la 
chaleur de la terre auroit enlevé les parties huileufes ; maïs cette conjecture 
n’a aucun fondement. A Saint-Nazaire en Bretagne , à une demi-lieue du 
moulin de la Noë & du Village de Ville-Saint-Martin, il y a un champ nom- 
mé Je Champ d’Aimant , parce que les cailloux qu’on y trouve font des pierres 
d’aimant. En creufant , un Particulier entrouvaune pierre qui fut eftimée deux 
cents piftoles, 


L'aimant, près de la limaille de fer, ou de quelques morceaux de fer, 


Pris. PRE TR à 
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les attire far le champ; il a aufli la propriété d'indiquer Les poles : la caufe de 
ces phénomenes ell inconnue. On trouve de l'aimant folide d'un gris de fer, 
de couleur de fer grainelé , rempli de points brillants , du brun ou rougeñtre, 
du bleuâtre ou blanchître, &c. 

Les mines d’aimant que l’on trouve au pays bas de Ranshire , tant celles où 
laimant eft difperfé çà & là par petits fragments , que celles que l’on trouve 
en grandes males , & unies à la mine de fer, font toutes dirigées de VER à 
l’Ouelt, & non du Nord au Sud ; ce qui détruit l'opinion de ceux qui préten- 
dent que l’aimant doit f direction polaire , à celle qu'il avoit originairement 
dans la miniere. 


DLXUIE M EN E SPRERC EE. 


Fer minéralifé dans le fable. 


CE fable n'eft qu'un affemblage de petits grains de fer très-déliés. Il eft 
aifé de le diftinguer du fable ordinaire , tant par fa couleur qui eft noire 
ou foncée ; que par l’aimant qui l’attire fortement. Il y en a du noir aflez 
riche en fer. Quelques -uns le regardent comme du fer vierge. IL y en a 
aufli de différentes couleurs, du brun ou rougeâtre : cette derniere efpece 
ne contient pas beaucoup de fer. On l'a fait quelquefois pafler pour du 
fable d’or ; mais fi l'on en met dans de l’eau forte , elle lui donne une cou- 
leur de brun foncé, & le fable refte blanc comme du fable ordinaire. 
Gellert, parlant de Îa mine limoneufe, dit qu'il faut mettre dans le même 
rang le fable noirâtre , ou brun , dont, en quelques endroits , on tire de 
très-bon fer. 


ONZIEME ESPECE. 
Fer dans du limon : Mines de Marais, des Lacs. 


Voyez ce qu'en adit Swedenborg qui eft entré dans un grand détail, & très- 
intéreflant par les conclufons qu'on en peut tirer. 

Suivant Wäallerius , cette mine eft toujours d’une couleur brune ou foncée : 
lorfqu’elle a été durcie à l’air, elle reflemble à du fer rouillé. Elle eft intérieu- 
rement, bleue , ou ordinairement couleur de fer. Elle fe trouve fous l’eau au 
fond des lacs ou des marais; elle y eft fous une forme terreftre, & d’une con- 
fiftance limoneufe & peu compaéte. On en tire du fer qui eft caflant foit à 
froid foit à chaud. L’aimant ne l’attire point. Il ya: 

1°, La mine de fer limoneufe-rougeitre : celle-ci eft d’un brun tirant fur le 
rouge , & fe trouve quelquefois en grains comme du fable , d’autres fois en 
mañles plus groffes. Quand elle n’a point été féchée à l'air, on ne la trouve pas 
compacte, mais feulement rude au toucher, 


20, La 
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2 ; La mine de fer limoneufe verte: elle eft ou en grains de fable ou en 
mafles. 

3°, La mine de fer limoneufe d’un noir bleuâtre : elle reflemble dans 
l'extérieur à de l’acier brûlé, & eft d’une couleur très-foncée , tirant fur le 
bleu. 

4°, La mine limoneufe brune , de figure indéterminée : il y en a au fond 
des lacs. Elle n’a point de figure déterminée , & reflemble à du gravier. 
Cette mine eft très -tendre & très - friable. Lorfqu'on la cafe , on la trou- 
ve intérieurement entre-mêlée de bleu; à l'extérieur elle paroît d’un brun 
foncé. 

5° > La mine limoneufe en globules ; fa figure eft fphérique. Elle eft feuil- 
letée & de la groffeur d’une feve. Quelquefois elle eft compacte & de la grof- 
feur d’un pois : on la nomme alors Mine de pois. Celle qui eft feuilletée ou par 
écailles, renferme fouvent un grain ou un noyau. 

6° , La mine de fer limoneufe lenticulaire : elle eft compofée d’un afflem. 
blage de petits gâteaux minces , applatis, formés par de petites écailles, & 
renfermant au-dedans un grain , tantôt plus gros , tantôt plus petit. Ces petits 
gâteaux reflemblent à de la monnoic. 

7°» Il ÿ a une efpece de mine limoneufe que Les Mineurs appellent Mine 


a tuyau : elle eft comme criblée de trous. Ce n’eft autre chofe qu'une mine 
limoneufe ; & les trous QU'OU y reie, sont 444 nconfiannée que par les ra- 


cines d'herbes, qu'elle a enveloppées & embraflées , lefquelles fe font pour- 
ries par la fuite. 

Toutes les mines limoneufes {e trouvent également dans des endroits creux 
& fecs, ainfi que dans les lacs & marais. Elles font graveleufes & fabloneu- 
fes. En les brifant, elles deviennent luifantes à l'intérieur , & entre-mêlées 
d’une couleur bleuître. 


DoOUZIEME ESPE c à 


L'Ochre martial. 


L'ocure martiale , dit Gellers | eft ordinairement formée par la décom- 
pofition d'une mine de fer , & für-tout par celle d'une pyrite tombée ex 
eforefcence. Elle eft de la couleur de la rouille, & d’une nuance plus ou 
moins vive , fuivant les circonftances. On en trouve quelquefois dans les 
eaux de certaines fouices , {ur-tout dans celles qui font minérales , que l'o- 
chre rend troubles & jaunâtres, & au fond defquelles il fe fait un dépôt. On 
la rencontre mêlée avec l'argile , les terres bolaires & la marne , ce qui la 
rend impure. Elle eft quelquefois aflez riche pour qu'on puille en tirer Le fer 
avec profit. 


L'ochre , fuivant Cramer , doit fon origine à une mine de fer réfoute ; 
ForGeEs. E 


(l 
| 


RES 


18 DES MINES DE FER. 

& fur-tout au débris d’une pyrite jaune ; car l’art & la nature font égale- 
ment capables de convertir en ochre le fer & fes mines. IL y a d’ailleurs 
des pyrites , principalement les jaunes , qui fe métamorphofent en peu de 
temps , d'abord en vitriol , puis en ochre. Cette matiere eft mêlée d’une 
terre un peu grafle. Le rouge qui eft fa couleur, jaunit , & il devient quel- 
quefois plus brun pour l'addition d’une autre terre , dont les différentes 
préparations occafonnent les variétés de fon poids. Elle fe trouve également 
dans les lieux fecs & marécageux. Les eaux des fontaines , principalement 
les minérales , en charient ; ce qui les rend jaunes & bourbeulfes. Il y en a 
prefque par-tout : tantôt elle eft mêlée aux marnes , aux terres glaifes , aux 
bols ; tantôt elle eft par filons où gangues, ou par couches. Elle eft ordinaire- 
ment aflez riche en fer pour payer les frais de fon exploitation , aufli bien 
qu'une bonne mine de fer. 

Un Auteur nous dit que les ochres font des terres ferrugineufes qui £e trou- 
vent parmi les métaux, & font compofées de fubftances hétérogenes dont la 
couleur provient toujours d’une fubftance métallique , telle que le fer , la- 
quelle pénetre & diflout leurs parties. Ainfi on pourroit appeller les ochres 
des Terres métalliques. 

L'ochre, dit Henckel, ou terre brune des mines, & les ochres qui fe trou- 
vent dans les eaux minérales , far-tout dans Les acidules qui font produites par 
la décompoñitinn dec pysiees, dénnent, par l'effai, un vrai régule de fer. 

Suivant Wallerius ; lochre eft une pure terre qui en a la confiftance , & 
qui n’eft minéralifée ni par le foufre ni par l’arfénic : lorfqu’elle n'a point été 
rouge auparavant, elle le devient au feu. Lorfqu’on y joint une matiere inflam- 
mable , elle fe réduit entierement en fer, à moins qu'elle ne foit mêlée avec 
de la terre qui s’oppofe à cette réduction. L’ochre fournit un fer qui eft caf- 
fant à chaud. Sous cette efpece font : 

1°, L'ochre jaune , plus ou moins foncée : quelquefois elle a la couleur du 
fafran , fur-tout lorfqu’elle fe trouve jointe à des pierres. On la nomme pour 
lors Marne de pierre ou Ecume de mer. Sa confiftance eft tantot ferme , tantôt 
friable ; elle colore les mains. 

2°, L'ochre brune. C’eft une terre brune qui prend au feu une couleur 
plus foncée : elle tache les mains ; fa couleur lui vient du mélange de quel- 
ques fubftances étrangeres. 

3°; L'ochre rouge : elle eft d'un rouge päle , mêlée d’une matiere fiable, 
qui fe réduit en poufliere. Elle devient aufli dans le feu d’une couleur plus 
foncée. Elle colore les mains ; mais elle ne vaut rien pour defliner, & l’on 
ne peut s’en fervir en crayon. 


4°; La fanguine ou crayon rouge dont nous avons parlé, eft une efpece 


d’ochre dure , d’un rouge foncé , mêlée avec une argile qui la rend graffe au 
toucher, qui fe détruit dans le feu, & y devient d’une couleur plus foncée, 
propre à fervir de crayon. 
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5°, L’ochre dans le bois pétrifié. L’ochre fe précipite fur les arbres qui 
font dans les entrailles de la terre : ils deviennent d'une couleur brune , & 
contiennent du fer ; quoiqu'ils confervent toujours leur figure & leur tiflu 
végétal. Les mines de fer, qui portent les apparences d’avoir été dubois, 
telles que celles d'Orbiffau en Bohême , où il s’en trouve une quantité, foit 
par couches ou autrement (+), donnent une petite quantité d’un excellent 
fer ; ce qui vient des parties étrangeres qui ont pu s'y joindre pendant leur 
formation. 

La confiflance & la figure varient dans toutes les efpeces d’ochres. Il y 
a: 10, l’ochre en pouflere : telle eft l'ochre rouge & la jaune qui fe trou- 
vent dans les pierres : 20, celle en croute , comme l'efpece d’ochre à 
écorce (b) qui eft compofée de croutes ou d’écorces placées les unes fur 
les autres : 3°, l’ochre en pierre, & dure comme le crayon. Cette ochré 
eft une terre ferrugineufe , dont il faut chercher l'origine dans la décom- 


“polition d’une pyrite ou d’une mine de fer fulphureufe. 


5 LS 


Mines de fer réfraëtaires ; voraces ; &' dont on ne tire rien. 


TREIZIEMÉ ESPECE. 


Emeri, 


L'Émerr , dit Gellert , eft d’une couleur grife femblable au fpath : il 
ef très-dur , très-difiicile à mettre en fufon, & contient fort peu de fer. Sui- 
vant Cramer ; C'elt une fubftance qui n’a pas été fufffamment examinée ; c’eft 
la plus dure de toutes les mines de fer connues. Elle eft pour l'ordinaire 
entremêlée de pierres talqueufes , molles, & on ne la trouve que rarement 
pure. Elle eft très-refraétaire , couleur de fpath , tirant fur le gris, & le cede 
un peu à l'hématite en pefanteur. Cela n’eft pas étonnant : car elle contient 
beaucoup moins de métal. On néglige de l'en extraire, parce qu’il ne feroit 
pas capable de dédommager des frais. 

L'émeri , fuivant Wallerius , eft de toutes les mines de fer la plus dure : elle 
eft très-compacte, fans être aufli pefante que la pierre hématite. Sa couleur 
eft d’un gris de fer ; elle ne contient que très-peu de métal, & m’eft point 
attirable par l’aimant. Elle eft réfractaire au feu , & n’entre que très-dificile- 
ment en fufion ; cependant on parvient à en tirer un régule , que l’aimant 
attire. Sa dureté elt fi grande qu’on peut s’en fervir à polir le verre, & les 
pierres les plus dures. 11 ya: 1°, l’émeri brun ou rouge ; on doit le regarder 


comme une efpece de pierre à fufl , entre-mêlée de particules brillantes 


(2) Un Aureur er a donné un Traité fous le titre : De ligno in mineram ferri gnmutato, 
€) Cruffacea. 
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de fer. Il s'y trouve quelquefois de petits points, ou des veines d’or ou 
d'argent. 

20, L’émeri noirâtre. Cette efpece eft d'un gris de fer : elle contient plus 
de fer que la précédente : il s’y trouve même quelquefois un peu de cuivre, 
Comme l’émeri devient très-dur au feu, & que d’ailleurs il ne contient que 
très-peu de fer, on ne le travaille point dans les fonderies. 


QÉATORZIEME ESPECE. 
Magnéfie, Manganefe, Pierre brune. 


Survanr Gellerr , la magnéfie eft un minéral de figure indéterminée, ftriée, 
& dont la couleur eft grife ou d’un brun noirâtre, comme de la füie : elle 
donne un fer caflant & en petite quantité. C’eft, dit Cramer , une mine de 
fer d’un gris brun, qui n’a de figure conftante que celle que lui donnent des 
ftries fines & en aiguilles , difpofées comme le bois d’un éventail. Elle con- 
tient du fer, & fe trouve dans les mines de ce métal ; mais elle ne vaut pas 
la peine d’être traitée ; car elle eft vorace, & donne un fer aigre & caflant. 
Elle à aflez de reflemblance avec une autre mine martiale , d'un gris obfeur, 
refplendiffante & flriée, mais vorace & arfenicale, ce qui l'empèche d’être 
exploitée. Les Allemands nomment cette derniere Eifennan eifeinglimmer , & la 


premiere Rrmmsfhois 
Un autre nous apprend que la magnéfie elt une efpece de mine de fer 


pefante, friable & brillante, approchant aflez de l’antimoïine, mais plus tendre 
& plus caffante. On lui donne fouvent le nom de Savon de verre. Il y en a de 
la rougeâtre & de la noire, qui font en ufage chez les Emailleurs & Potiers 
de terre, ainfi que chez les Verriers, pour purifier le verre , lui donner 
de l'éclat & vernifler leurs poteries. Ce minéral vient des carrieres de Pié- 
mont. 

Suivant Henckel , la magnéfie eft ordinairement ftriée ; quelquefois écail- 
leufe , quoiqu’affez folide : elle eft mêlée d’une terre alumineufe , & contient 
peu de fer. La magnéfie qui refflemble à de la fuie, & qui fouvent elt flriée 
comme la mine de l’antimoine , fert aux Potiers pour vernifler en noir leurs 
pots. 

Le magnéfie , fuivant Wallerius , eft une mine très-friable , femblable à de 
la füie , quelquefois un peu rougeître , mais plus communément noire. 
Elle noircit les mains , & l’on y voit répandues des ftries qui fe croifent. 
On en trouve aufli avec des ftries groffieres & des écailles. Sa figure varie, 
& l’aimant ne attire point. Quand on la fait entrer en fufon, elle pro. 
duit un verre jaune ou tirant fur le violet. Elle contient très-peu de fer. Il 
yala magnéfie folide , la ftriée ; cette derniere eft grofliere & a de grandes 


flries. Elle eft mêlée avec une pierre qui eft aufli ftriée. Il y a encore la 


magnéfe 
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magnéfe écailleufe , la magnéfie en cubes brillants. Le quintal contient dix 
livres de fer, quelquefois un peu plus. 
On ne tire point de fer par la fufion de la magnéfie, quoique le quintal 
en contienne dix livres, & même un peu plus , & qu'elle foit mêlée d’une 
terre alumineufe. Voyez Pot , de Sale Commuri. 


QUINZIEME ÉSPECE 


Mines de fer arfenicale. Wolfram, 


CraMer obferve que ce n’eft pas l’arfenic par lui-même, qui rend les mines 
réfractaires , mais une terre qui eft toujours unie à fes mines propres , & prin- 
cipalement à celles du cobolt qui rélifte à la fufion, & adhere opiniâtrément 
aux métaux, fur-tout au cuivre & au fer , par l’intermede de l’arfenic qui eft 
fixé en partie. 

Géllert range entre les mines de fer arfenicales, r°, lablonde, qui au-dehors 
reflemble beaucoup à la mine de plomb : outre du zinc, il entre dans fa com- 
pofition du foufre , de l’arfenic ; beaucoup de fubftances non-métalliques, & 
une terre martiale. 

2°, Le wolfram qui eft minéral d’un gris-brun foncé, frié, quelquefois 
compofé de fibres qui forment un tiflu irrégulier ; d'autres fois il eft formé 
par un aflemblage de feuilles minces, placées les unes fur les autres : ce 
qu'on détache de Ce MINÉral ; eur Le auclmar ares un soutoau , aff d'un rouge 
foncé. 

3°, Le fchrit. C’eft un minéral qui , à l'extérieur, differe très-peu du wolfram, 
excepté que communément il eft d’une figure prifmatique : quand on en dé- 
tache quelques parties avec le couteau, il ne devient point rouge, Ces deux 
derniers minéraux n’ont pas été encore fufffamment examinés. 

À en juger par fon poids le wolfram contient beaucoup de fer qu'il eft difi- 
cile d’en tirer. Il fe trouve dans les minieres d’étain. C’eft un minéral d’une 
mauvaife efpece qui ne dévore pas l'étain, comme fe l’imaginent les Ouvriers 
des mines , mais qui le rend dur, réfraétaire & très-caffant, à caufe du fer qu'il 
contient. Ce minéral eft proprement une mauvaife mine de fer qui, outre le 
fer , eft compofée d’une terre calcaire , d’une terre réfractaire , d'acides falfu- 
reux & d'un peu de foufre & d’arfenic. 

Il y a encore un autre minéral qu'on nomme wolfram qui diffère du premier 
en ce qu'il eft en petits primes, minces & oblongs ; qu'il eft plus léger , au 
point de furnager même à l’eau , & que quelquefois fa couleur eft blanche. 
Voilà ce qu’en dit Henckel. 

La mine de fer arfenicale , fuivant #äallerius , eft d’un brun tirant fur le 
noir, où un peu rougeâtre. Elle ef cryftallifée en cubes, en ftries, ou d’au- 
tres figures. Elle reflemble beaucoup aux cryftaux minéraux d’étain, mais 
elle eft plus légere. En l'écrafant, elle donne une couleur rouge; fes côtés 
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font unis & brillants , & fes angles pointus. Frappée avec l'acier, elle 
donne des étincelles, & contient toujours du fer , ainfi que de l’arfenic. On a: 

1°, La mine de fer arfenicale cubique : on la confond fouvent avec la mine 
d’étain cryftallifée, 

2°, La mine de fer arfenicale flriée : cette mine a de petites ftries qui pa- 
roiflent femblables à celles de la mine d’antimoine, avec laquelle on la confond 
aifément : fes ftries viennent {e réunir dans un centre. 

3°, La mine arfenicale compacte à petits points polyhedres : c’eft un 
affemblage de plufeurs petits cryftaux polyhedres étroitement unis Les uns aux 
autres, 

4°, La mine de fer arfenicale demi - tranfparente, Ce minéral eft de couleur 
rouge, compoié de cryftaux polyhedres , feuilletés & demi-tranfparents, qui 
reflemblent beaucoup à des grenats. La mine de fer arfenicale fe trouve très- 
fouvent dans les mines d’où l’on tire l’étain. Il y en a une efpece toute parti- 


culiere qui eft cubique , dans les mines de Weflonfors en Weflunland. 


DE UI A NIIEAME TES NPIE ICE 
Mica ferrugineux. 


Le Mica ferrugineux, fuivant Gellert, donne très-communément un fer 


aigre & caflant : on le travaille cependant quelquefois daneles forges ; mais on 
donne 14 préférence à celui qui eft rouge fur celui qui eft noir, C’eft une mine 


d'un brillant obfcur. Outre le fer, elle contient beaucoup d’arfenic, qui eft la 
caufe de fa fragilité ou de fon aigreur. 

Le mica ferrugineux eft une efpece de talc, mais plus claire & plus brillante, 
Cette matiere réfille au feu & à l’eau. Elle eft de différentes couleurs, d’or, 
d'argent, noir. Cette derniere eft le mica noir, Srerile nigrum. L’efpece la plus 
diaphane & la plus éclatante eft compofée de grandes lames , qui peuvent fe 
féparer les unes des autres & demi-flexibles. Elle s'appelle Selenite-talc , Seze- 
aîtes , Glacies Mariz ; nom que l’on donne quelquefois, mais improprement , à 
un fpath tranfparent & brillant, & qui fi on le cafle, préfente des fragments 
thomboïdes qui fe levent par écailles : c’eft une matiere gypfeufe. Henckel dit 
que le mica ferrugineux qui eft ou rouge ou noir , jaune, brun, &c, quand 
on eft à portée d’en avoir, fe travaille quelquefois avec fuccès dans Les for- 
ges ; cependant que les rouges font à préférer aux noirs, attendu que ces 
derniers contiennent quelque chofe de nuifible, qui eft de la nature du 
crayon noir. 

Suivant Wällerius, le mica ferrugineux eft une mine compofée d’écailles 
très - déliées. Sa couleur eft ou rouge ou gris de fer ; mais la poudre qu'on 


en détache avec la lime eft rouge & femblable à celle qui vient de la pierre 
hématite. Elle eft très - peu compaéte; on peut l’écrafer entre les doigts 
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& ces petites parties écrafées rendent les doigts , ou luifants, ou rougeâtres, 
Elle eft peu arfenicale. Il y a: 
1°, Le mica ferrugineux qui eft un minéral gris de fer ou d’un gris ti= 
rant fur le noir : il eft compolé d’écailles qui furnagent à la furface de l’eau: 
réduit en poudre , il eft rougeâtre & luifant; mais il ne colore point les 
mains, 
2°, Le mica ferrugineëx rouge, Il eft d’un rouge foncé comme Le crayon 
rouge , rempli de petits points brillants, & gras au toucher, comme la mine 
de plomb. Il tache les doigts: & donne une couleur rouge à l’eau, au fond de 


laquelle il tombe. Si on le réduit en poudre, & qu’on le calcine au feu, il ne 
fouffre point d’altération fenfible. 


6. IIL. 
Fer qui fe trouve mélé à différentes Jubflances du regne minéral, 


1°, TERRES martiales. Onne peut en donnerune defcription particuliere, Il 
y a du fer en pouflere, dans la terre, dans Le limon, dans l'argile , dans la mar: 
ne, mais fur-tout dans Les terres bolaires, c’eft-à-dire ; dans les efpeces de 
terres vilqueules & grafles qui font brunes, rouges ou noires. 

2°. Pierres martiales, On ne peut point non plus en déduire exactement les 


efpeces, On trouve du far danç toutes les pierres rouges , brunes ou noires ; dans 
la pierre à chaux, les marbres, Les fpaths de différentes couleurs ; dans la pierre 


à fufl , l'agathe , la cornaline , les pierres de roche, les jafpes, les grenats, les 
quartz, les améthyftes , les hyacinthes, lesrubis, &c. 

3°, Vitriol verd, vitriol martial, couperofe : la couleur de ce vitriol eft 
verte. La chaleurle décompofe, & le réduit en une poudre grife : lorfqu’il a été 
diflous dans l’eau, il fe dépofe au fond du vafe, une matiere jaune ; & au bout 
d’un certain temps, il donne une couleur jaune au verre dans lequel on fait la 
diflolution. Il y en a en cryftaux , en flalactites & en fleurs. 

4, Le vitriol mêlé ou mixte. C’eft ainf qu'on nomme le vitriol compofé 
de plus d’une fubftance métallique, & qui contient du fer & du cuivre à la fois, 
ou du zinc, du cuivre & du fer. 

5°> La terre vitriolique, qui eft une pure terre mêlée de vitriol ouune pyrite 
décompofée & tombée en efflorefcence, qu'il elt aifé de reconnoître à fon 
goût ftiptique, comme celui de l'encre. Il y en à de la rouge, de la jaunâtre, 
de la noirâtre , de la verte, de la bleue : les noires > jaunes & rouges contien= 
nent ordinairement du vitriol martial; les bleues & les vertes , du vitriol cui- 
vreux ; mais rarement fans mêlange. 

6°; La pierre atramentaire ou pierre vitriolique, qui eftune pierre de difé- 
rentes couleurs, laquelle contient du vitriol, comme on peut s’en convaincre 


en la portant fur la langue pour la goûter. Elle a la propriété defe décompofer. 
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11 y en a de la rouge, de la jaune qui eft tendre , & pour l’ordinaire d’une cou- 
leur changeante & variée, de la noire de la grife, qui eft ou d’un gris clair, 
ou d’un gris foncé. A l'air elle tombe aifément en efflorefcence. 

7°. La pyrite qui eft un minéral de figure indéterminée , dont la couleur 
eft d’un jaune pâle & brillant. IL fait plus ou moins de feu , lorfqu'on le 
frappe avec l'acier, à proportion de fa dureté. Les étincelles qui en partent 
font grandes, & accompagnées d'une odeur fulfureufe. La pyrite fe caffe 
dans Le feu : elle y produit une flamme de couleur bleue, d’un jaune brillant, 
devient une poudre d’un rouge foncé. Elle contient du fer. Il y a 1°, la 
pyrite folide qui donne beaucoup d’étincelles, lorfqu'on la frappe avec 
l'acier ; c’eft la vraie pierre à feu des anciens; 2e, la pyrite dure qui donne 
aufli des étincelles, lorfqu’on la frappe avec l'acier, cependant moins que 
la précédente : elle eft mêlée avec de la pierre dure , c’eft ce qui l'empêche 
de tomber elle-même en eflorefcence à l'air ; il faut pour cela qu’elle ait été 
grillée auparavant. 3°, La pyrite molle, qui, frappée avec l'acier , ne donne 
que peu ou point d’étincelles , parce qu’étant mêlée avec une pierre tendre, 
elle fe cafle & fe met en grains plutôt que de faire feu: elle fe décompofe 
d'elle-même à l'air, & contient moins de fer que les deux autres dont on 
vient de parler. 

8°, Pyrites en globules. Elles font de différentes couleurs , plus ou moins 


fphériques, de la forme de rognons ou en gireaux ; mêlées de terre & de 
parties étrangeres. Elles font intérieurement ou folides ou compactes, ou 


feuilletées ou ftriées. Elles contiennent tantôt plus, tantôt moins de fer & 
de foufre , & ne font pas toujours feu lorfqu’on les frappe avec l'acier. Il y en 
a en globules fphériques , demi-fphériques , oblongs, en grappes de raifins, 
en gâteaux. Il y en a d’un jaune pâle, des noirâtres , d’un gris clair, de couleur 
de rouille. 

9°, Marcaflites ou pyrites cryftallifées. Il y en a de différentes figures & 
en cryftaux de différentes formes : elles font d’un jaune brillant. Frappées 
avec l'acier , elles donnent beaucoup d’étincelles ; elles perdent leur couleur 
dans le feu, & y deviennent ou brunes ou rouges. Enfin elles contiennent du 
fer , du foufre , & fouvent beaucoup de cuivre. 

10°, Pyrite brune , qui eft d'un rouge foncé comme la couleur du foie , 
contenant beaucoup de foufre , beaucoup de fer , prefque point d’arfenic, 
& point du tout de cuivre. Il y en a en lames, à gros grains, & de la 
cubique. 

x1°, Fer avec l’arfenic. Il fe trouve dans la mine d’arfenic teftacée , cubique 
blanche, ou pyrite blanche, la pierre arfenicale. 

12°, Avec le zinc dans la mine blanchître , bleuâtre, ondulée, brune cou- 
leur de fer. Henckel dit que la mine de zinc que l’on trouve aux environs de 
Goflar , eft une vraie mine de fer. 


13°, On 
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13°, On trouve encore le fer dans la calamine , ou pierre calaminaire, la 
blonde , la mine de cuivre azurée, vitreufe , grife, hépatique , ou couleur de 
foie, blanche, jaune , ou pyrite cuivreufe, d’un jaune pâle, mine de cuivre 
verdâtre, figurée dans de l’ardoife , terreufe. 

14°, Avec l’étain, dans la mine cryftallifée , dans la pierre d’étain. 

15°, Avec l'argent, dans la mine d'argent, rouge, noire, grife. 

16°, Il y a des raifons de douter s’il y a du fer fans le mêlange de quelques 
particules d’or, Ce qu’on appelle communément Mine d'or , contient aufli des 
paities de fer. Un phénomene digne de remarque, fuivant Lehmann (4x) , eft 
que dans toutes les mines de fer , on trouve un léger veftige d’or ; & même en 
général on peut parvenir à tirer du fer un atome d’or. Il n’y a point de mines, 


difent les Mineurs, quelque riches qu’elles foient, qui n’ayent un chapeau 


de fer. 
$ IV 
Fer qui Je trouve mélé à différentes Eaux, 


1°, Îz y a l’eau acide vitriolique fpiritueufe , qui contient une vapeur vitrio- 
lique fi fabrile qu'il n’eft pas difficile de la reconnoiître, foit à l’odeur, fur-tout 


après avoir fortement fecoué l’eau dans une bouteille bien bouchée , foit à l'in- 
fufion de noix de galles avec laquelle tile meireika péa À pen, fi elle contient 


un vrai Vitriol, propre à former des cryftaux, 
2°. L'eau vitriolique martiale , qui contient un vitriol de Mars; aufñli noircit- 
elle toujours lorfqu’on y verfe de l’infufion de noix de galles : cette épreuve 
ef fi sûre, que toute eau qui ne devient pas noire lorfqu’on y verfe de l’infufion 
de noix de galles , ne contient point de vitriol martial , quand même elle en 
auroit l'odeur & le goût. 
3° , Les eaux acidules martiales, ou vitrioliques, qui ne contiennent point 
de particules ferrugineufes groflieres , comme on pourtoit fe l’imaginer. Elles 
font fimplement chargées de vitriol martial qu’on peut reconnoitre au goût 
d'encre qu'elles ont pour l'ordinaire ; & à la couleur noire ou pourpre que 
eur donne l’infufion de noix de galles, felon qu’elles font plus ou moins char- 
gées de parties vitrioliques. D'ailleurs elles dépofent toujours une ochre ou 
matiere jaune, lorfqu’elles ont féjourné quelque temps dans un verre. On voit 
aufli communément cette même matiere s'attacher aux tuyaux de la fource. il 
y a des acidules vitrioliques - volatiles, des acidules vitrioliques - martiales 


fimples; ily en a aufli desalkalines, desbitumineufes, d’autres qui contiennent 
du fel marin. 


LS 
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4° ; Les eaux thermales , martiales ou vitrioliques, alkalines , neutres, &c. 
Voyez Swedenbore. 


L'eau, dit M. Rouelle, entraîne facilement le fer, & quelquefois l’em- 
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porte fort au loin. Il faut pour cela qu'il foit vitriolifé. Lorfqu'il fe rencontre 
quelque terre abforbante, l'acide vitriolique quitte ce métal qui flotte encore 
quelque temps dans l’eau , mais qui enfin £e dépofe dans la terre , & y forme 
les terres martiales, Les géodes , les œchites ou pierres d’aigle , füivant les 
différents arrangements qu’il prend. 


6. V. 
Fér qui Je trouve dans le regne végétal &' animal. 


«PLusreurs fubftances du regne animal & du regne végétal, dit Leh- 
» man , donnent beaucoup de très-bon fer, tels que font le bois de chêne 
» d'Orbiffau en Bohème ; les grandes coquilles de Freyenwald, à fix milles 
» de Berlin, qui font changées en mines de fer ; la mine de fer de Hurten- 
» rode ; dans le pays de Blaukenbourg ; qui eft remplie de turbinites, &c ». 
D'ailleurs, le fer étant fi généralement répandu dans le regne minéral , 
comme nous venons de le voir; & ce métal étant difpofé à fe difloudre, & 
à être décompol par tous Les acides, il n’eft pas furprenant qu'il foit porté 
dans les végétaux , pour fervir à leur accroiflement, & entrer dans leur 
compofition. Il y en a même qui ont penfé que c’eft le fer diverfement 
modifié , qui eft le principe des différentes couleurs qu’on y remarque. S'il 


étoit ainf, il n’y auroit pas lieu de s'étonner s’il 4e erouve du fer dans les 
cendres des fubftances animales. Il eft aifé de voir qu’il a dû pañler néce£. 


fairement dans le corps des animaux , au moyen des végétaux qui leur ont 
fervi d'aliments. Voyez dans les Mémoires de l’Académie des Sciences, la 
longue difpute de MM. Lémery & Geoffroy , fur lorigine du fer, tiré des 
cendres des végétaux. 

Des expériences réitérées prouvent qu'il fe trouve plus ou moins de fer 
dans le fang des animaux. C’eft la chair & Le fang des hommes, qui en 
contiennent la plus grande quantité. Les quadrupedes, les poiflons, les 
oifeaux viennent enfuite. IL faut pour cela que les parties d'animaux foient 
réduites en cendres : & alors on trouvera que dans les os & les graifles, il 
n’y a point du tout de fer; qu'il n’y en a que très-peu dans la chair; mais 
que le fang en contient beaucoup. Ces parties de fer ne fe trouvent point 
dans la partie féreufe , mais dans les globules rouges qui donnent au fang 
{a couleur & fa confiftance. 

Menghini , fçavant Italien , a cherché à calculer la quantité de fer conte- 
nue dans chaque animal, & il a trouvé que deux onces de la partie rouge 
du fang humain , donnoient vingt grains d’une cendre attirable par l’aimant: 
d'où il conclut , qu'en fuppofant qu'il y ait dans Le corps d’un adulte vingt- 


cinq livres de fang , dont la moitié eft rouge dans la plûpart des animaux, 


on doit y trouver foixante- dix fcrupules de parties de fer attirables par 
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laimant, Gfüer rapporte ces expériences ; & il y joint fes conje@ures qui 
font que les parties de fer qui fe trouvent dans le fang , doivent contri- 
buer à fa chaleur, en ce qu’elles doivent s’échauffer par le frottement que 
le mouvement doit caufer entr'elles ; & il infinue que ces phénomenes étant 
examinés avec foin, peuvent éclairer la médecine, & jetter du jour fur les 
maladies inflammatoires. D'ailleurs on {çait que lesremedes martiaux excitent, 
dans les commencements , un mouvement de fievre dans ceux qui en font 
ufige, 

Les remedes qu’on tire du fer , ont été connus dans des temps très-reculés: 
Homere nous apprend qu’Achille , éleve du Centaure Chyron, guérit Télephe, 
Roi de Myfe, par la rouille de la lance qui lavoir bleflé, 


ARTICLE PREMIER, 


Réfulrar de l'examen des Subflances qui contiennent du Fer. 


Sr cET examen fait voir le peu d'accord des Minéralogiftes {ur certains 
points, & conféquemment combien il y a encore de chemin à faire avant que 
de pouvoir parler avec précifion des fubitances qui contiennent l'élément 
du fer ; d’un autre côté , il répand quelques lumieres fur la quantité , la forma- 


tion , l’accroiflement & la décompofition de fes mines. La comparaifon peut 
nous montrer combien nous avons en rrance de mines de murais atuellement 


defléchées. Il eft aifé de fentir d’où vient que dans ces marais Les païties enri- 
chies de mines forment des efpeces de tombeaux , des élévations 3 fur quoi on 
peut voir Swedenborg ; dont la remarque eft intéreffante. On peut tenter 
d'expliquer la formation des pierres d’aigle , des empreintes , le rempliflage 
de quelques cavernes, de quelques tuyaux remplis de fer'qui fe trouvent dans 
le fein des montagnes. La couleur blanche des ftalactites ferrugineufes nous 
dit aflez qu’elles font totalement privées du phlogiftique. Le gouvernement , 
dit Swedenborg ,.en parlant des lieux où font les ftalactites ferrugineufes, en 
fait tenir la porte fermée ; on craint que l’air ne gâte leur couleur. Nous re- 
marquerons, 1°, que les mines privées de phlogiltique , ne font point attira= 
bles par l’aimant. 

2°, Qu'il n’y en a aucune que le grillage ne foumette à fon ation. 

3°; Que les différentes couleurs des mines du fer viennent du degré de 
chaleur qu’elles ont efluyé. 

4° ; Que ces différents degrés de chaleur ont donné aux mines du fer difé- 
rents états qui les ont plus ou moins approchées de celui du fer , dontle plus 
parfait eft celui que nous appellons Fer natif. 

Nous avons encore vû que l'élément du fer ef répandu en plus ou moins 
grande quantité , non -feulement dans Les minéraux , Végétaux & animaux ; 
mais encore dans l’eau; nous pouvons même ajouter dans l'air ; d’où nous 
pouvons conclure : 


Fe 
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1°, Que cet élément eft une matiere très-fubtile, puifque l'eau, l'air, & 

le feu peuvent la voiturer , la raflembler, la difliper , la combiner , la vola- 
tilifer, &c. 

2°, Que pour être à l'abri de ces agents , il faut que l'élément du fer foit 
uni à des bafes qui puiflent y réfifter. Il eft certain, dit Lehmann, que chaque 
matrice doit avoir un corps folide, fans quoi elle ne feroit point en état 
de retenir les métaux : & même nous avons lieu d'admirer la fagefle de la 
Nature, en voyant qu'elle a eu foin de joindre les métaux qui font minéra- 
lifés par des fubftances rapaces & volatiles, telles que l’arfenic, le foufre, 
&c , avec des corps folides, qui fervent à les retenir dans la fufon. Parmi ces 
bafes , il y en a qui affectent une figure déterminée ; les unes paroiflent 
d’une formation ancienne , Les autres formées plus nouvellement. Ily a des 
mines qui font dures , d’autres molles , d’autres qui fe forment, accroiflent , 
dépériflent , &c. 

3°, Que l’élément du fer eft fafceptible de prendre toutes les formes & 
figures que les bafes , auxquelles il eft joint , peuvent prendre elles-mêmes. 
C'eft par cette raifon que nous la voyons tantôt cubique, feuilletée , ronde ; 
tantôt fuivre les modeles des pétrifications, Les jeux des ftalactites, &c. 

4°, Qu'il faut connoître la nature des fubitances qui fervent de bafe à l’élé- 
ment du fer, pour leur donner les préparations préliminaires , les fondants , 
les foy crs conveEnables. 

s°; Nous obferverons fur-tout que nous ne devons appeller mines de fer 
que celles qui, d’une part, ont avec elles une affez grande quantité de lélé- 
ment du fer, pour être traitées à profit dans les travaux en grand, & qui d'autre 
part peuvent être amenées au point de donner un métal utile; connoiflances 


que nous n’ofons efpérer que de la comparaifon & de l'examen. 


ARTICLE IL 


Des Mines de fer répandues dans la malfe entiere du Globe. 


Les cuoses naturelles font fi liées les unes aux autres, qu'on ne 
peut traiter cette queftion fans recourir aux agents généraux qui font, 
Veau, le feu & l'air, que nous voyons journellement travailler dans la 
nature. 

Prefque par-tout , & même dans des corps très-durs ; on trouve des co- 
quilles & des débris de la mer ; ouvrage de l'eau. 

Dans plufeurs endroits , on trouve dés vitrifications, des calcinations, des 
pierres-ponces, des fcories ; effet du feu. 

Sur toute la fuperficie de la terre , nous voyons des dépôts des pluies ou des 


rofées; production de l'air. 


On fe rend aifément à la vûe de ce que le feu a foulevé, fondu, ou 
réduit 
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réduit en cendres : on fe rend aufli à la vue des dépots des pluies & des 
rofées , dont le réfidu » fpécialement des dernieres , eft martial. On con- 
çoit que l'air eft chargé de toutes fortes de matieres > & conféquemment 
que tout ce qui lui eft expolé , doit ou fe durcir ou augmenter de volu- 
me par l'addition du dépôt , ou s’amollir , même {e réduire en pouffiere , 
faivant les menftrues avec lefquelles air Les attaque. On conçoit bien que 
ce qui fait la confervation de l’un peut occafionner le dépériflement de 
l'autre ; ou que fi le corps ne peut être entamé, le dépôt augmente fa fu- 
perficie. 

On convient bien encore que les eaux peuvent vuider, combler, voiturer, 
mélanger : on le voit journellement. Mais quand il s’agit de ces mafles énor- 
mes de coquillages connus, de leur difperfion prefque générale, de leur po- 
fition dans de vaftes étendues & élévations, de leur incruftation dans les corps 
les plus durs ; quand on voit les marbres, les pierres, Les craies , les marnes ss 
les argiles , les fables, & prefque toutes les matieres terreftres, dans’certains 
cas, remplies de coquilles & d’autres débris de la mer , il faut convenir que 
la furface de la terre a efluyé quelque grand bouleverfement. En nous fou- 
mettant au texte des livres {aints qui l’attribuent à un déluge univerfel , nous 
dirons que même avant le déluge , les eaux avoient déjà occafonné de 
grandes mutations dans la fuperficie de la terre; comme il en arrive encore 


journellement , ( Les Suédois donnent tous Les ans dans les Mémoires de 
leur Académie , le calcul de comquontapramÉlonnauellonmont de terrei 
> di je n 


chez eux ) ; ainfi il pouvoit y avoir des débris de la mer déja répandus & 
incruftés dans bien des corps avant le déluge même , quelle qu'en ait été 
la caufe. 

Après la divifion des eaux, dont les unes refterent fur la terre, & les autres 
furent élevées pour compofer l'atmofphere ; la féparation de celles qui étoient 
fur la terre, fe fit par les Lloix de la nature qui font celles de Dieu même, les 
vallées furent approfondies par le cours des eaux qui formerent la mer ; & les 
montagnes qui en réfulterent , {ervirent dans leurs cavités de réceptacle aux 
eaux qui remédient à l’aridité , en remplaçant celles que l’air & la chaleur 
pompent continuellement. Les eaux tombées pendant quarante jours & qua- 
rante nuits avec une abondance & une force que l’on pourroit prouver par la 
hauteur à laquelle elles monterent & refterent pendant cent cinquante jours, 
en y joignant le mouvement de flux & reflux , ont pu changer la furface de la 
terre, Les vallées ont d’abord été comblées par Les terres Les plus aifées à en- 
lever, enfuite par les minéraux, les rochers , &c : il ne faut donc point être 
étonné de trouver des rochers maflifs fous des arênes légeres, non plus que 
des charbons de terre fur des argiles ; des glaifes , fur des marbres qui fe font 
durcis depuis ; des métaux fur des fables, des mines fans fuite , des bois, mé- 
me étrangers , pétrifiés & minéralifés, 
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Après l'effort d’une telle puiflance , la tranquillité n'étant revenue que 
quand les baflins inférieurs ont été remplis , l'eau n'a plus eu de pouflée: 
alors des fubftances qu’elle foutenoit , & qu’elle broyoit, fe font dépofées ; 
& cette eau, en fe retirant, a fillonné de nouvelles vallées , laiffant dans la 
nouvelle croute & les nouvelles montagnes qu’elle formoit, des veftiges de 
fon bouleverfement. Quant aux coquillages qu'on trouve à une certaine 
profondeur , & en grandes mafles , plufieurs raifons ont pu concourir à les 
raflembler , Les difperfer, les enfouir. 

La premiere vient de ce que l’eau chargée des déblais qu’elle entraînoït , 
aura comblé des portions de la mer, pendant qu’elle aura creufé d’autres 
efpaces , comme cela arrive journellement. 

La feconde , que pendant le féjour des eaux , des montagnes de coquil- 
lages auront pu fe raffembler für un terrein nouveau ; & demeurer à fec lors 
de la retraite des eaux ; & enfüuite par des fucs lapidifiques ou métalliques , 
former des mafles folides, & devenir marbres, ou mines ; ou bien faute de 
fucs lapidifiques , former les marnes. 

La troilieme , que les eaux dans lagitation qu'on leur fuppofe, purent 
faire périr une quantité prodigieufe de poiffons & de coquillages qui furent 
pouflés par les flots, & demeurerent en partie brifés & mêlés avec d’autres 
fubftances , qui à la longue fe font durcies, & en partie dépofées. Des mafles 


entieres de ces coquillages ont pu être voiturées & tranfportées au loin. Par 
conféquent , CES amas peuvent aujourd hui 1e trouver dans le même état que 


dans le fond de la mer, où certains individus vivent dans une efpece de fo- 
ciété , fans fe confondre avec les autres. 

Les Naturaliftes ont pu avancer que la rencontre des courants, qui pendant 
la chôte des éaux , étoient aufli multipliés que les côtés des montagnes , aura 
formé de nouvelles montagnes, & qu'il y a eu des montagnes qui n'auront 
pas fouffert beaucoup de dérangement : celles , par exemple , qui étoient 
aflez folides pour réfifter à la force de l’eau, & celles dont la bafe aura été 
promptement environnée. Les premieres ont oppofé la force; les autres pref- 
fées également de tous côtés , font reftées fans altération. Ils difent qu'on 
peut diftinguer aifément aujourd’hui ces montagnes , parce qu'on n’y trouve 
point, comme dans les autres, des débris de la mer: &eft ce qui a occalionné 
la difinction que l’on a faite de la terre, en ancienne & nouvelle, de fub- 
flances anciennes d'avec celles de nouvelle formation. 

1 fera donc refté des minieres que nous appellons fondamentales , dans ces 
montagnes anciennes ; des accidentelles dans les terreins nouvellement formés 
par la rencontre des courants, & des minieres d'alluvion ou de tranfport pref- 
que par-tout. On ne doit pas être étonné de trouver ces dernieres minieres 
très-difperfées, très-inégales & mélangées avec toutes fortes de matieres. 

S'il n'eft pas aifé de fe perfuader que l'eau ait eu aflez de force pour faire 
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un fi grand bouleverfement , quelques effèts journaliers peuvent nous fervir 
d'objets de comparaifon. Pour trouver la puillance de l’eau aétuelle , ou , 
füivant MM. Perrault & Mariotre , l’eau de pluie eft en état d'entretenir les 
caux qui vont fe rendre à la mer ; ou, fuivant M. de le Hire & d’autres, ce font 
les eaux de la mer même, qui en traverfant Le fein de la terre par une multi- 
tude de canaux, fe fubliment en vapeurs dans l’intérieur , & qui rafraîchies & 
condenfées enfuite en approchant de la fuperficie , fourniffent à l'entretien 
des fources. Sans entrer dans ce détail , on a obfervé en France , qu'à pren- 
dre Les années l’une dans l'autre, il tombe annuellement 2$ pouces d’eau de 
pluie. M. Mariotte, par un calcul fait feulement fur IS pouces, a trouvé que 
dans une hauteur médiocre la Seine fous le Pont-royal, donnoit 288, 000, 000 
pieds cubiques d’eau par vingt-quatre heures, ce calcul ayant été fait fur 
les racines de la Seine , évaluées à 3000 lieues quarrées. 


CONCLUSION. 


Vraie diflinttion des Mines de fer. 


Nous pouvons confidérer 1°, que les minieres anciennes ne peuvent être 
demeurées que dans les montagnes folides , où l’on doit les trouver fans au- 
cun mélange des débris de la mer. C’eft dans la terre primitive, dit M. Rouelle, 
QUE LÉO VENTES NN ep en Sacs e Cas ee Cie afez la diredion 
des couches où elles fe trouvent, & fe diftribuent à la façon de la racine d’un 
arbre ; ce font ces branches qu’on appelle Veines métalliques , & que les Mineurs 
nomment Frlons. 

20, Que les mines accidentelles, celles d’alluvion & de tran{port , doivent 
être très-inégales dans leurs pofitions;leurs fuites, leurs mêlanges. On remarque 
que ces minieres vont du nord au füd : cela eft vrai pour quelques-unes ; 
mais cette direction ou toute autre, ne peut venir que de la direction des cou- 
rants qui Les ont voiturées, | 

3° ; Comme on peut avancer que non-feulement le fer eft répandu dans 
tous les corps qui compofent la mañle folide de la terre ; Mais encore qu'il 
n'y a prefque point d’eau qui n'en foit imprégnée, qui n'en dépofe, ou qui 
n’en charie journellement ; point de feux fouterreins qui n'en travaillent ; 
point d'air qui n'en retienne & n’en dépofe ; nous diftribuerons Les mines du 
fer conféquemment à ces différentes caufes, & relativement à la mafle entiere 
du globe : 

1°, En anciennes ou fondamentales qui fe trouvent dans les montagnes de 
toute antiquité , fous la forme de racines d'arbres , & à une grande profon- 
deur ; ce qui leur a fait donner le nom de Mines en filons. Elles ont ordinaire- 
ment de la faite & de la richefle, & cela, à mefure qu'elles font plus pro- 


fondes. Lehmann dit qu'on reconnoît les montagnes anciennes, 1° , en ce 


il 
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w’elles font plus hautes ; 2°, en ce qu’elles ont une pente plus roïide ; 3°, en 
ce qu'elles font toujours environnées de couches. 

Il ajoute que leur ftruéture intérieure differe de celle des autres montagnes; 


r° , en ce que la nature de la roche n’eft point fi variée ; 20, que les lits ou 


bancs font perpendiculaires ou inclinés à l'horizon; 3°, que ces bancs ne font 


point fi minces ni fi multipliés que dans les montagnes nouvelles ; 4°, que ces 
lits ou fillons vont jufqu’à une profondeur donton n’aencore pu trouver la fin. 
La figure x, Planche I , repréfente une de ces montagnes anciennes : AÀ ;, 
BB, Cfont des filons. 

2°, En minieres accidentelles qui fe trouvent dans des montagnes moins 


fois plus près de la 


élevées que les premieres , quelquefois à fond , d'autres 
fuperficie , avec différents degrés de richefles. Ces montagnes font toujours 
par couches : ( Fig. 2, PI. 1)ICDE E, F, G font des couches. 

3° En minieres d’alluvion, communément proche la fuperficie de la terre 
avec beaucoup de mélanges & d'irrégularités , ce qui leur a fait donner le 
nom de Mine de cafe, c’eft-à-dire ; Mines qui n'ont pas beaucoup de füite 
ni d’étendue. 

4°, En mines plus nouvellement dûes au travail de l’eau ; & formées jour- 
nellement , foit par dépôt, foit par tranfport ; foit par filtration. 

5° , En mines dépofées par l'air. On trouve fur la fuperficie des pierres , 
au-deflus des plus hautes montagnes , une efpece d’efflorefcence ou de moule 
qui n'eft que du fer. 

é° , En mines torrefiées ou fondues par le feu. Nous effayerons de prou- 
ver que ce font celles aufquelles on doit la découverte du fer, & les pre- 
miers fers qui ont été fabriqués. 

«S'il fe trouve des mines , dit M. Rouelle, dans la terre primitive, il s’en 
» trouve auff dans la nouvelle terre; mais elles y font dans un état bien dif- 
> férent. Il peut être arrivé que l'eau ayant trouvé une couche de fable , s’y 
» fera filtrée, & aura dépofé le vitriol qui forme les pyrites ; ou qui s'elt 
» décompofé ». On conçoit aifément que ces mines ne peuvent être difpofées 
comme cellesde l’ancienne terre : elles ne font pas en filons , quoiqu'il y ait 


quelquefois des filons de l’ancienne terre qui y conduifent. Quelquefois elles 


font en nappes, formant une grande couche métallique , femblable aux autres 


jits de la terre. D’autres fois on trouve un grand tas de mine qui ne garde 


aucun ordre : il y a même fouvent de ces tas qui fe pénetrent les uns les 


autres , & fe confondent: on les appelle Minera conglomerata , mines cumu- 
lées. Quelquefois ces tas font difpofés comme des efcaliers. C’eft ainf 
qu'on trouve fouvent les pyrites martiales & fur-tout les arfenicales. Henckel 
les appelle des Mines par eféaliers. D'autres fois ces mines font par petits 
morceaux logés dans une petite grotte formée dans Le milieu d’une pierre où 


d'une ardoife ; c'eft ce qu'on appelle Minera uidulans. M. Rouelle appelle 


mine 
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Mine marronnée ÿlane mine qu'on trouve éparfe par petits pelotons de la 
groffeur d’une châtaigne. C’eft fouvent une mine de fer qui, après avoir été 
dépofée , s’eft de nouveau réminéralifée, parce que fouvent ce métal perd & 
reprend fon phlogiftique. En général, il appelle Métal minéralifé , un métal uni 
à du foufre ou à de l’arfenic, ou à tous les deux enfemble ; & c’eft de cette 
combinaïfon qu'il voudroit qu’on tirât Le caractere des différents genres de 
mines. Pour celles que l’on trouve dans de l'argile, de la pierre à chaux , 
&c ; on pourroit les appeller des mines combinées avec telles ou telles 
fubftances. 
Nous avons en France des mines de bien des efpeces différentes ; & lorfque 


nous en ferons l’hiftoire , nous tâcherons de les faire remarquer , fuivant la 
divifion que nous venons de donner. 


Apres bre LI À, 
De la recherche des Mines du fer. 


LA surERsTITION s’eft infinuée parmi les Ouvriers qui travailloient aux mi- 
nes ; & elle y a paru d’autant plus enracinée que les minieres étoient plus 
profondes , comme fi elles aimoient l’obfcurité. C’étoient des divinités bien 
ou mal-faifantes, qui confervoient les filons utiles ; ce qui a donné occafon à 


une multitude de fables , que nous nous difpenfons de rapporter : nous en 
conclurons {eulement que la recherche ae certaines mines ef Lien équi» 


voque, 

D’autres aufli peu raifonnables , ont prétendu qu'avec une baguette que 
lon décore du nom de Divinatoire , ils avoient Le fecret de trouver & de dif: 
tinguer les différentes efpeces de tréfors cachés dans Le fein de la terre. Quel- 
ques-uns ont eu recours à l'influence des aftres, & à la domination des plane- 
tes dont les métaux portent encore Le nom, fans parler de bien d’autres pré- 
ventions, toutes filles de l'ignorance, 

De meilleurs Spéculateurs ont remarqué qu'une telle efpece de mine pa- 
roifloit fe plaire avec certaines matieres. Or quand ils trouvoient de ces ma- 
tieres, ils fe font attachés à travailler & à chercher la mine qu'ils foupçon- 
noient. Premiere probabilité. 

D'autres ont pris garde que telles efpeces d'herbes ne croifloient pas ou 
croifloient mal, ou même , fi l’on veut , croifloient bien dans les endroits 
expolés à telles exhalaifons minérales : ç’a été un autre motif de recherches. 
Seconde probabilité, 

Ceux-ci fe font apperçus que les mines du fer aimoient & affeionnoient 
certaines plantes : voyez Swedenborg. Ceux-là ont obfervé que la couleur 
des feuilles des arbres prenoit fur une miniere des nuances différentes, Nou= 


veau motif de recherches, & troifieme probabilité. 
ForGEs. Ï 
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« On peut regarder, dit Lehmann , des arbres difformes , ‘des lieux fecs & 
» arides ;, comme des lignes de minéraux cachés au-deflous de ces endroits. 
» Ne parviendroit-on pas à découvrir des mines en examinant le fuc des vé- 
» gétaux qui croiffent fur Les lieux que l’on voudroit fouiller 2... Des forêts 
» de chênes annoncent des mines par couches. Les forêts de pin & de fapin 
» défignent des montagnes qui renferment des filons ». 

Il y en a qui ont cru voir que certains minéraux aimoient un tel afpet, 
un côteau d’une telle façon : enfin il y en a qui ont eu recours aux vapeurs. 
« Quelquefois, dit Lehmann , on apperçoit des exhalaifons & des vapeurs qui 
» peuvent faire foupçonner la nature des fubftances renfermées fous terre. 
» Que dirai-je , ajoute-t-il , des étincelles qu'on voit fouvent fauter & s'é- 
» lever à trois ou quatre pieds au-deflus de la neige pendant l'hiver, lorfqw'il 
» fait un beau foleil , far les endroits de la terre qui renferment des charbons 
» fofliles , des fources , des pierres à chaux & des mines ? Je les regarde com- 
me des efpeces de mouffettes que les rayons du foleil font fortir de la 
» terre ». 

De plus habiles , à ces premieres confidérations qu’ils ont fçu apprécier , 
ont joint l'examen des torrents , des ravins & de toutes les excavations faites 
par quelque caufe que ce foit. Ils ont examiné les lavanges des volcans , mais 
far-tout ils ont vu, fuivi & effayé les eaux. 


Nous ne nous mêlons pas d'appliquer les probabilités aux autres métaux. 
Comme nous ne traitons que le ter , nous pouvons aflurer que fes minieres 


ne préferent point un endroit à un autre ; qu’elles ne font point périr les 
végétaux ; qu’elles n’affectionnent aucunes plantes ; & que leur recherche 
n'a de principe afluré que l’examen des minéraux & des eaux qui ne man 
quent jamais d'indiquer la préfence du fer, comme on le verra à la partie des 
eflais. La raifon eft que l'élément du fer s’accommode & s'allie également, 
& indifféremment avec toutes les différentes efpeces de minéraux. Nous 
avons , dans un jardin où on a fait mettre différentes efpeces de mines féparé- 
ment, la preuve que les mêmes herbes ; les mêmes arbres y font venus natu- 
rellement, & y croiffent fans diftinétion & fans affeétation. 

La recherche des mines de tranfport & d’alluvion, proche la fuperficie de 
la terre , ne demande que quelque connoiffance des minéraux , quelques 
réflexions far le cours de l’eau , des fondes , comme nous le dirons, ou quel- 
ques puits. Lorfqu’il fe trouve, dit Lehmann , des mines dans les endroits où 
Veau fait ou a fait un coude , ayant rencontré un obftacle qui a interrompu 
fon cours, les mines fe font amaflées dans le lieu qui leur a'été le plus com- 
mode. Les Allemands nomment ces fortes de mines SeiffenWerek , mines for- 
mées ou amaflées par tranfport. 

Pour celles du dépôt des eaux, voyez Swedenborg , & appliquez ce qu’il 
dit à une grande partie des minieres formées dans des marais aétuellement 
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defléchés : mais pour celles qui font renfermées dans le fein des montagnes, 
nous en devons la découverte à la force de l’eau qui entraîne ; à un trémble- 
ment qui détache ; à un feu fouterrein qui fe fait jour ; à la recherche d’autres 
matieres ; à l'eau en général, même aux plus petites voies qui rongent infen- 
fiblement , & entraînent quelques indices. Dans les plaines on examinera Les 
pierres détachées qui y font répandues, & qui doivent être regardées comme 
des fragments & des débris que différents accidents ont féparés d’une mañe. 
On trouvera de la facilité dans ces recherches, fi l’on examine les carrieres 
de pierres qui font ouvertes , Les glaifieres ; & fi l’on fait attention aux 
chemins creux & profonds : ces fortes d’examens peuvent tenir lieu de fouil- 
les, & conduifent fouvent à des découvertes très-avantageufes ainfi que les 
velliges des anciens travaux, des ouvertures faites à la terre , des débris des 
mines. 

A l'égard des eaux, outre leurs propriétés internes, il faudra examiner leurs 
fources, leurs bords, leurs lits, &c. On obfervera fi les pierres, Les terres , le 
fable qui s’y trouvent, contiennent quelque chofe de ferrugineux. Les mines 
formées par tranfport & par alluvion, doivent nous exciter à cet examen: fi 
par cette voie l’on a rencontré quelques fubftances , on en fuivra les traces 
jufqu’à l’endroit où elles fe perdent , parce qu’on fçait que ce font des frag- 
ments arrachés des filons par la violence des eaux. 


Nous aurons occafion de faire voir que nous avons beaucoup de rivieres 
qui charient un fable ferrugineux ; dont on tire beaucoup de fes ; mais dans 


l’examen des mines, nous remarquerons que nous en avons qui ne font dûes 
qu’à un fédiment dépolé par les eaux ; d'où il eft aifé de tirer la conclufon 
pour de grandes quantités qui doivent leur formation à la même caufe, quoi- 
que le terrein foit aétuellement defféché. 


SHÉUCIOPNPELE MS*ENOMET ON 
Travail des Mines du fer. 


Jusqu’rcr nous avons cherché à examiner les mines du fer par leurs cou: 
leurs , figures, mêlanges ou combinaifons avec les minéraux. L'objet de cette 
Section fera d'indiquer les préparations qu’il faut leur donner pour être mifes 
au fourneau de fufon. Quelques-uns ont divifé les mines en mines feches & 
en mines vives. Les mines feches font celles qui, faute d’avoir avec elles un 
fondant , ne fe mettent que difficilement en fufon. Les mines vives au 
contraire font celles qui ont avec elles une quantité de fondants. D’autres 
ont divifé les mines en froides & en chaudes: c’eft la même chofe que feches 
& vives. On les diftingue ailleurs en mines caflantes & mines pliantes ; c’efk 
le langage des Mineurs & des Fondeurs du Maine. La mine pliante n’eft pas 
plus pliante que la mine*chaude n'eft chaude ; mais c’eft qu’ils la croyent 
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propre à faire un fer doux, & qu’elle eft très-fondante. Aufñli mêlangent-ils 
les mines cafantes avec les pliantes, comme on mêle Les froides avec les 
chaudes. Quelques-uns enfin les divifent en mines pauvres & mines riches; 
diftinétion fondée fur leur produit : d’autres en mines fines & en mines en 
roche, &c. 

Le travail des mines confifte au tirage , à la féparation des corps ou fub- 
flances nuifibles , & à l'addition des matieres convenables à la fufion que l'on 
appelle Fondants. 


AN RON 


Tiragé des Mines. 


Ce rravaiz confifte à les tirer du fein de la terre: pour cela il faut fe fou- 
venir que les mines font , ou für la fuperficie de la terre, ou à différents de- 
grés de profondeur; qu'il y en a en poufliere, en grains fins, en pois, en fe- 
ves, en rognons, en fable , en mafles plus ou moins dures, en roches ; que les 
unes ont de la fuite, d’autres n’en ont point ; qu'il y en a de combinées avec 
toutes fortes de minéraux ; ou minéralifées avec du foufre, de l’arfenic ; qu'il 
y en a des quantités immenfes qu’on tire des marais ; des lacs , des fleuves. 
Tout cela demande des détails particuliers. 


shui 
Tirage des Mines qui ne font pas à fond. 


IL y EN A des quantités immenfes, ou fur la fuperficie ou proche de la fu- 
perficie de la terre. Nous ne pouvons pas douter que ce ne foient des mines 
nouvelles, reftées de la décompofition des pyrites, ou des pyrites mêmes, ou 
des mines voiturées & dépofées par l’eau : dès-lors elles doivent être mêlées 
avec des matieres de toute efpece , avec lefquelles elles ont fait un corps 
plus ou moins folide, fuivant les différents alliages. 

Pour trouver celles qui font fur la fuperficie , il ne faut que des yeux, Si 
l'on croit que c’eft un courant qui les a amenées, il eft aifé de remarquer quelle 
étoit fa direction ; les angles ou finuofités qu'il a décrits; les obftacles qu'il 
a pu rencontrer. Si au contraire on a lieu de foupçonner que c’eft un dépôt 
que les eaux ont laïflé dans un terrein maintenant deffeché , il n'y a qu'à voir 
ce que dit Swedenborg ( $ 5 ) , des mines de marais. 

Si la mine s'enfonce dans de l'argile ou autre matiere aifée à percer , avant 
que d'y mettre des Ouvriers , il faut commencer par employer la fonde. 
Une fonde eft un outil propre à percer. La mèche doit être acérée , tran- 
chante fur les côtés, arrondie, polie , foudée à une barre de fer de moindre 


volume, dans laquelle barre on ménage des mortaifes pour pañler un mor- 


ceau de fer ou de bois, à l’aide duquel on tourne la fonde, On peut aufli 
lalonger 
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l'alonger füivant le befoin. Pour tout ce détail , il n'y a qu'à confülter la 
figure 3 , Planche I. Quand on eft afluré d’un banc de mine ; & de fon épaif 
feur, des pics & des pelles fufifent pour tirer lamine. Pour ces efpeces, il ne 
faut aux gens du métier que ke vûe , le poids & l'habitude. En la tirant ; fais 
tes féparer la partie la plus riche en fer ; ôtez les pierres à la miniere même ; 
& faites conduire ce que vous aurez mis à part , fur l'atelier deftiné à le 
nettoyer. 

Si ce font des mines ou en grains fins ou en poufliere , comme du menu {à- 
ble , mêlées dans de la Pierre , dont les morceaux fe féparent aifément, le pic 
en viendra à bout : ayez feulement foin que les tranchées foient aflez larges 
pour laifler dans la miniere Les plus groffes pierres & les moins riches en mi- 
nes ; féparez enfüite le minerais le plus menu. Si les pierres font aflez riches 
en mine pour mériter d’être employées, vous trouverez ci-après l'atelier qui 
leur convient. 

Quand les bancs de mines font extrêmement folides ; comme il n’eft pas 
eflentiel d’avoir des morceaux tranchés nettement & avec précifion, puifqu’il 
faudra les divifer, vous avancerez l'ouvrage quand Le banc fera bien décou- 
vert, en vous fervant d’un morceau de fer rond d'environ un pouce de diame- 
tre , ayant une de fes extrémités en pic, & l’autre comme un cifeau à deux bi- 
Zeaux , bien acéré, & trempé , que vous faites entrer dans le banc de mine 


d'un pied & demi ou deux pieds. La pefanteur feule & la chûte de l'outil faf 
fifent. On verfe feulement un peu d’eau , ayant foin à chaque coup de chan- 


ger la pofition du tranchant ; on a en peu de temps un trou cylindrique de a 
pronfondeur convenable, On met au fond de ce trou environ une ou deux 
onces de poudre, fuivant l’épaifleur du banc & fa folidité ; fur la poudre un 
chiffon de papier ou de moufle feche qu'on fait traverfer par une baguette de 
fil de fer, qui vient jufqu’au-deflüus : on acheve d’emplir le trou de terre feche 
bien battue ; on retire la baguette de fer ; on verfe de la poudre dans le vuide 
qu'elle a laiflé , & on y met Le feu avec une meche lente. ( Voyez Planche I, 


figure 4) ; avec cette méthode , deux Ouvriers détacheront de la mine plus 
qu'un grand nombre ne feroit. 


6. IL 
Tirage des Mines à fond de dix à vingt-cinq pieds. 


Surrosons d’abord des mines à fond de ro à 15 pieds. Le terrein qui les 
couvre, eft ou peu folide ou très-ferme. Sous un terrein peu compact, coms 
me feroit une terre {abloneufe qui s'effondre aifément , il faut fire une ou- 
verture de 6 pieds fur 12. Quand on eft defcendu à moitié, on retranche fix 
pieds pour percer jufqu’à la mine qu’on jette fur Le premier repos, & de-là 
für Le bord de l’ouverture, On en fait de même quoique le terrein {oit folide, 

Forces. K 


1 
+ 
è 
€ 
f 
4 


4 A 


ä 5 
og 0 dl un 


nu 


38 DES MINES DE FER. 

fi Le banc de mine n’a pas une certaine épaiffeur ; mais s’il eft épais, faites un 
trou cylindrique d'environ trois pieds de diametre, établiflant au-deflus un 
tour: (voyez Planche II, figures x , 2 ©" 3); on le pratique ainf pour tirer les 
mines jufqu'à 25 & 30 pieds de profondeur, & même bien au-delà. À chaque 
puits il faut deux ouvriers ; quand celui du bas a enlevé tout le banc de mine 
perpendiculairement à fon puits il fait plufieurs tranchées dans les environs ; 
les étendant le plus loin qu’il eft poflble ; avec attention néanmoins de laifler 
des piliers. Quand il y a du danger , ou trop de travail à s'étendre un peu loin, 
les Ouvriers percent un fecond puits dans le voifinage du premier, dans l’en- 
droit où ils voyent que le banc de mine a plus d’épaifleur & de richeffe. Ils 
s’arrangent ordinairement de façon que les tranchées des nouveaux puits fe 
rencontrent dans celles du puits qu'ils ont abandonné. On peut faire beau- 
coup de chemin dans une miniere de cette efpece, où l’on rencontre , par ce 
moyen , plufieurs percements qui y donnent du jour. Il y a beaucoup de dan- 
ger à les vifiter pendant les pluies & la fonte des neiges. C’eft ordinairement 
dans ces temps-là, qu'elles s’efondrent. Au bout de quelques années , les Ou- 
vriers auxquels l’expérience a appris qu'un certain efpace de temps füufffoit 
pour raffermir ces terres percent de nouveaux puits ;"& font leurs tranchées 
dans les piliers qu'ils avoient laiflé. Les terres effondrées & affermies , fervent 


à leur tour de foutien. 


KE TITI. 


Tirage des Mines de 80, 100 150 pieds de profondeur 
& au-delà. 


Lonsqu'iz s'agit de creufer à de grandes profondeurs , il faut , avant que 
d’en faire la dépenfe, être bien afluré de l’exiflence , de l'étendue & de la 
richefle de la miniere, ou tout au moins , il ne faut avoir rien négligé pour 
S'en aflurer , far-tout dans certaines circonftances. Les dépenfes que l'on aura 
à faire , ont trois objets : le percement des puits , les galleries & les eaux 
dont il faut fe débarrafler , quand ce ne feroit que celles que donnent les 
faintes des terres. Lorfque ces eaux font trop abondantes, il faut quelquefois 
abandonner , ainfi qu'on a fait , peut-être trop légerement , la miniere de 
Montuflain, la plus riche de toutes celles de la Franche-Comté. 

Ce n’eft jamais, comme nous l'avons dit, que dans les montagnes qu'on 
trouve & qu'on peut tirer des mines à fond. La miniere d’Alvar , dans le 
Dauphiné , a des galleries très-longues. Celle du Val-Saint-Amarin , dans 
les montagnes de Vauge , font fous une épailleur immenfe de terre. Pour 
exploiter ces minieres, le plus expédient eft de percer la montagne par le 
côté, & par le moyen des galleries on fait le filon. Quand il n’eft pas pof- 
ble de percer la montagne de côté , alors , faivant les différents degrés de 


DES MINES DEFER. 39 
profondeur ; on employe des tours fimples où à deux manivelles, où bien un 
tambour qu'un cheval peut faire tourner, ou des roues avec un gros cylindre ; 
pour cela il n’y a qu’à voir les figures ÿ & 6 de la Planche L. Pour faire ce 
travail, il faut profiter de la faifon la plus feche : & fouvent à caufe des eaux , 
on eft obligé de le poufer jour & nuit. La figure 7 , Planche I, montre l'in- 
térieur d’une miniere, 

Nous trouvons dans les papiers de M. de Réaumur , l'hiftoiré de la mine, 
d’Excideuil dans le Périgord; elle développe très-bien la maniere de tirer une 
mine à fond. Cette mine fe trouve dans le voilinage & la banlieue de la Ville 
d'Excideuil fituée dans la Sénéchauflée de Périgueux , dans Les lieux les plus 
élevés, limitrophes du Limoufin. On creufe dans ce pays un minaret, en forme 
de puits, jufqu'à 20 ou 26 brafles de profondeur , pour trouver cette mine b 
dont la plus grande partie eft en forme de rochers qu'on brife avec des pics à 
roc. On y trouve aufli de la mine menue, en forme de grenaille revêtue de 
terre rouge qui n'eft pas tout-à-fait fi riche que celle qui eft en roche. Toutes 
les forges voifines du Limoufin fe fervent de cette mine ; & la font tranfporter 
d’'Excideuil à dos de mulets. 

Pour fortir cette mine du fein de la terre > on fe fert de paniers, & on éta- 
blit un tour avec un cordage au-deflüs du minaret, auquel cordage eft attaché 
un panier dans lequel Les Mineurs defcendent pour enfuite, après avoir fouil- 
lé, le remplir de mine. 

Ces Mineurs font ordinairement deux ou trois dans le fond du minaret, 
Quand ils ont trouvé la mine, ils en fuivent la veine & les rameaux ; & par 
des fouterreins en forme de chambres , qu'ils pratiquent avec des appuis de 
bois de chêne, ils fouillent & tirent toute la mine qu’ils y trouvent par divers 
minarets qu'on fait à diftance de 8, ro ou r2 pieds les uns des autres , non- 
feulement pour en fortir plus facilement la mine , mais encore pour garantir 
les Mineurs qui bêchent & fouillent dans ces fouterreins ; des vapeurs de 
la terre qui très- fouvent les étoufferoient immanquablement , s'ils n’a- 
voient pas la précaution , lorfque la vapeur Les faifit, de courir à un de ces 
puits ou minarets, de remuer fortement la corde qui eft le fignal , & de fe 
mettre dans le panier pour être montés en diligence. Quand ils font à moitié 
chemin , & qu'ils commencent à refpirer un air plus pur , ils fe trouvent 
foulagés & garantis , même avant que d’être fortis du minaret. Il n’eft ar- 
rivé que trop fouvent que des Mineurs ont été étouffés fans pouvoir être 
fecourus. ] 

Il faut obferver qu'à mefure qu'on creufe, il fe trouve une grande quantité 
d'eau qui les empêcheroit de travailler , s'ils ne faifoient pas deux minarets 
plus profonds que les autres ; pour , après avoir percé la terre des uns 
aux autres , y faire couler les eaux des autres minarets où l'on a tiré la mi- 
ne ; & enfuite épuifer Promptement ces eaux par le moyen des tours , aux- 
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quels on met des Ouvriers qui travaillent nuit & jour. Cette précaution donne 
aux Mineurs la liberté d'agir plus facilement, de rompre Les rochers de mine, 
& de la fortir auffi bien que celle qui eft en grenaille. 

Il y a une circonftance curieufe , c'eft que lorfqu'on a creufé à la profon: 
deur de 24 brafles, plus ou moins , on trouve très-fouvent un fable mouvant 
de couleur de chair , d’où il fort une grande quantité d'eau qui bouillonne 
dans ce fable , comme il arrive fouvent dans les grandes fources des fontai- 
nes ; & les Mineurs ne trouvant plus de terre ferme pour pofer leurs appuis 
pour chambrer , & fortir la mine qu’ils avoient déja découverte ; font obligés 
d'abandonner & de fe retirer pour y revenir deux ou trois ans après ; avec la 
précaution de faire de nouveaux minarets , foit un peu plus haut , foit un peu 


plus bas. 
&. 1 V. 


Tirage de la Mine de Marais , © de la Fluviatile. 


Iz Nous paroît inutile d'entrer à cet égard dans ancun détail : celui que 
donne Swedenborg eft faflifant , & nous y renvoyons, 


APRUDALNCULEMAE 


De la féparation des Corps ou Subftances nusfibles. 


Pour ce qui regarde le nettoyement des mines de marais, des lacs, des 
fleuves , on peut avoir recours à Swedenborg ; & afin de mieux entendre ce 
que nous avons à dire des autres mines , nous les rangerons fous différentes 
efpeces: 1°, celles qui font jointes à la terre feule; l'efpece n’y fait rien ; 2°, 
celles qui font mêlées avec des pierres & des terres en petits volumes ; 3°, 
celles où il entre beaucoup de terre & peu de pierres liées foïblement ; 4°, 
célles où il y a moins de terre & plus de pierres liées plus étroitement; ÿ°, 
les mines jointes très-fortement à de la pierre très-folide ; 6°, enfin les mines 
minéralifées avec le foufre, ou avec larfenic, ou avec tous les deux en- 
femble. 

L’attelier propre à nettoyer celle de la premiere efpece , s'appelle Parouiller , 
Voyez-en le deflein , (fig. r © 2, de la 11 Planche ). 11 faut pour fervir un 
patouillet , deux Ouvriers exacts & attentifs , parce que s’ils different de 
faire écouler la mine quand elle eft nettoyée , les morceaux de quelque 
groffeur qu'ils foient , font ufés par le frottement , & cela en pure perte. 
IL faut que ces Ouvriers foient munis de pics , de pelles , de rabots , de 
bons paniers pour la mine à grains fins, lefquels , autant que cela eft poffi- 


ble, ne doivent laifler pafler que les grains de mine , ou retenir la mine , 
quand elle eft en gros grains ; c’eft alors la terre qui palle à travers les pa- 


niers. ( Woyez la Planche TT, figures 3, 4, 5.) Un rabot ou Ruart , comme 
quelques 
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quelques Ouvriers Le nomment , eft un morceau de fer battu de la lorigueur 
de 13 à 14 pouces, acéré à {on extrémité , recourbé en H de ÿ à 6 pouces, 
pour prendre aifément le fond du lavoir, fans gêner lOuvrier ; finiffant 
à la partie fupérieure en écrou , W', propre à recevoir un long manche de 
bois L, 

Le patouillet eft compofé de 2 ou 4 chaflis en bois ; les deux des extrémi- 
tés , éloignés de 6 , 7 ou 8 pieds l’un de l’autre , fur 3 à 4 pieds de hauteur, 
arrêtés par Le bas par de fortes traverfes G, & terminés aufli par le bas en 
plein ceintre H: on ménage une feuillure profonde au-dedans de ces chaflis 
pour y attacher ou des membrures bien jointes 11, ou des plaques de fonte 
coulées au fourneau, ce qui eft le mieux. On garnit de même les côtés L; 
c’eft ce qui forme la huche ou le réfervoir dans lequel on jette la mine pour 
être nettoyée, 

Au-deflus de la huche ; du côté de la riviere ; on ajufte un petit canal À 
près du côté oppofé à la roue; ce canal, fait de bois ou de pierre , quarré 
ou rond, il n'importe , & de quatre pouces de diametre , fournit à La hu- 
che de l'eau du réfervoir. Si l’on n'a pas l’eau élevée à une aflez grande hau- 
teur ; pour y fuppléer, on y fait verfer de l’eau par des feaux ou fabots 
dont la roue elt garnie. Au milieu du bas de la huche , du côté oppolé à 
ce canal, on ménage une ouverture C de 6 pouces en quarré , fermé en 


dehors par une pelle de bois D. Cette pelle doit avoir une queue affez 
longue pour pouvoir la placer commodément : elle eft appuyée contre l'ou- 


verture de la huche par deux lifteaux , entre lefquels elle coule, ou fim- 
plement par un morceau de bois qui traverfe le deffus du petit canal 4 
qui fert de déchargeoir : toute la difficulté eft d'empêcher cette pelle de 
reculer. L 

Du côté du courfier ou courant qui donne l’eau à la roue , & tout au-deflus 
de la huche, on ménage une ouverture E deux fois plus large & un peu 
moins haute que l'ouverture par laquelle l’eau entre dans la huche, afin qu'il 
puille en fortir autant qu’il y en entre , mais cependant fur une moindre hau- 
teur , de crainte qu’en remuant & {oulevant la mine , elle ne s'échappe avec 
l’eau. 

La huche eft traverfée par un cylindre de bois N qu'on appelle l’Arbre ; 
garni aux deux extrémités de tourillons de fonte ou de fer O, portant fur des 
empoiles P. Ce cylindre eft traverfé par les bras d’une roue qui tombe exac- 
tement dans le courfer. Il eft auffi garni, vis-à-vis de la huche, de trois bar 
reaux de fer R coudés , à deux branches, dont les racines entrent & font affer- 
mies dans les trous de l'arbre qu’elles traverfent. La partie du barreau , entre 
les deux courbures, doit être à un pouce près de la même circonférence que 
celle de la huche. Ces barreaux font placés à tiers-point dans l'arbre , de 


façon que quand un de ces barreaux fort de la huche, un autre y entre , & eft 
ForGeEs. L 
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faivi du troifieme , toujours en recommençant & tournant ; au moyen de quoi 
ils tiennent la mine dans un mouvement continuel au fond & fur les bords 
de la huche. 

L'ouverture C du bas de la huche fervant de déchargeoir, eftgarnie en 
dehors d’un canal en bois Q , fur la longueur d'environ 3 pieds. IL faut que 
ce canal aille un peu en pente , & aboutifle au lavoir S de fix pieds en quarré. 
Au-deflus de ce lavoir, du côté qui regarde la huche, il y a une ouverture 
très-large , fans être profonde; fufifante pour pañler l’eau de la huche quand 
on laifle courir la mine dans le lavoir. On ménage à un des côtés éloigné 
du cours de l’eau , & dans ce même lavoir , une autre ouverture fermée par 
une pelle T', laquelle coule entre deux rainures. Il eft avantageux d’avoir , 
à la fuite de ce lavoir, un fecond lavoir V qui puifle recueillir la mine que 
la force de l’eau pourroit faire échapper. Voyez figure 2 , Planche II. 

Le jeu de cette machine confifte à laiflér entrer dans la huche l’eau par le 
canal À. L'ouverture B étant fermée de fa pelle C , la huche s’emplit d’eau 
jufqu'au niveau de l'ouverture E ; on emplit alors la huche de terre à mine 
environ aux deux tiers, quand c’eft de la mine à grains fins fort chargée de 
terre : lorfque les morceaux font gros & durs, on en met moins. La roue, 
une fois mife en mouvement par l’eau du courfer , le premier barreau s’en- 
fonce dans la huche , regagne Le deflus & fouleve la terre, chemin faifant , 


proportionnellement à fon étendue. Le deuxieme en fait autant, enfuite le 
troifieme , puis revient le premier , &c. Par ces mouvements réitérés & conti- 


nuels qu'on donne à la terre à mine , l’eau bourbeufe s'échappe par l’ouver- 
ture E, pendant qu’elle fe renouvelle par l’ouverture 4; en très-peu de temps 
on eft débarraflé de la terre qui étoit adhérente à la mine qui fe délaye per- 
pétuellement , & dont l’eau fe décharge pendant que la mine plus lourde ga- 
gne le fond. 

On connoîtra , avec un peu d'habitude , quand la mine fera fu ffifamment 
lavée : elle l’eft toujours quand, à eau égale , on voit que le mouvement de 
la roue eft beaucoup rallenti ; parce que la mine nettoyée s’entafle fi fort que 
les barreaux coudés ont peine à y pénétrer. De-là il réfalte que , pour foula- 
ger leurs efforts, il eft avantageux de Les tailler en prifines , & de leur faire 
préfenter à la mine leur côté tranchant ; alors on tire la pelle D ; ayant foin 
que celles des lavoirs au-deffous foient baïflées. La mine de la huche , aidée 
par l’eau nouvelle qui furvient toujours , & par le mouvement des barreaux , 
defcend avec l’eau dans le premier lavoir ; la mine plus lourde y refte pen- 
dant que l’eau s'échappe par l'ouverture du deflus du premier lavoir. Il en 
eft de même du fecond lavoir qui, dans le lavage des mines très-fines , n’eft 
fait que pour recueillir ce qui auroit pu s'échapper du premier. 

Quand toute la mine de la huche eft coulée , vous fermez la pelle D ; & 
pendant qu'un Ouvrier va remplir la huche de nouvelle terre à mine, l'autre 
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Ouvrier ( voyez la Planche II, figure x.) nettoye avec un rabot le devant des 
pelles des lavoirs , & les lave : comme elles tirent l’eau du fond, la mine 
feule refte à fec. De-là cet Ouvrier va aïder à emplir la huche, afin que le 
lavage s’opere pendant que tous les deux viendront achever le refte de l’o= 
pération. 

Pour cela, à quatre ou cinq pieds de diftance du premier lavoir, il faut en 
avoir un autre qui tire directement fon eau du réfervoir , ( voyez la figure 7 
de la Planche IE). Les deux Ouvriers avec leurs pelles tirent la mine, & la 
placent dans l’efpace intermédiaire de deux lavoirs. On met enfuite Le panier 
dans le lavoir abreuvé d’une eau toujours nouvelle , & le fecond Ouvrier 
jette la mine dans le panier. En Le remuant continuellement & par petites 
fecouffes , quand c’eft de la mine à grains fins, elle pañle à travers le panier, 
tandis que Les morceaux mal nettoyés ou trop gros y reftent: on les jette à 
côté de la huche : quand au contraire, c’eft de la mine à gros grains ou à gros 
morceaux , la mine refte dans le panier , pendant que la terre qui auroit pu y 
être encore mêlée , pañle à travers le panier, & eft entraînée par l’eau. Les 
Ouvriers , avec leurs rabots , raflemblent la mine ainf criblée, vers un des 
côtés du lavoir, d’où ils la tirent pour égoutter & être voiturée au fourneau. 
Pendant cette opération, la nouvelle terre à mine qu’on a jettée dans la hu- 
che, fe nettoye. 

On place Le canal 4 tout contre le côté oppolé à l'ouverture D, afin que 

_ l’eau foit obligée de faire tout le tour de l’intérieur de la huche , avant que de 
fortir, ce qui donne le temps à la mine de gagner Le fond. On place l’ouver- 
ture D du côté de la roue, tout au-deflus ; & on la fait plus large & moins 
profonde par la même raifon : d’ailleurs les barreaux poufants toujours la 
mine fur Le devant , il n’eft pas poffible qu'il s’en échappe, à moins que ce ne 
foit des écorces légeres , qu'on appelle Folles Mines, & que Le vent des fouf- 
flets jette hors du fourneau à caufe de leur légéreté. 

L'arbre du patouillet peut être garni de fix barreaux au lieu de trois, où 
de barres droites multipliées , ( voyez la figure 18 , Planche III ) ou d’ef- 
peces de cuillers de fer qui fe fuccedent , ( voyez la figure 6, Planche II ». 
plus on oppofe de réliftance, plus il faut employer d’eau; ainfi, avant cet éta- 
bliffement, il faut calculer ce que l’on en peut dépenfer. Quand il ne s'agit 
que de relever des mines fines , au-deflus de la huche , dans l'endroit par le- 
quel l’eau entre , il y a une efpece de baflin d’eau, aflez large pour pafler La 
mine par le panier , & de-là être entraînée dans la huche. Pour des’groffes 
mines dures, mais chargées extérieurement de terre, ou enfermant des noyaux 
terreux , fouvent il y a au-deflus du patouillet un boccard d’où la mine tombe 

dans la huche. Une feule roue, par le renvoi d’un rouet & d’une lanterne, 
fait marcher les deux équipages. Quelques-uns , dès la miniere même , 


paflent le minérais à travers une claie : c'eft ce qu'indique la figure 10, 
Planche III. 


À 


44 DES MINES DE FER. 

Pour les mines en grains fins, Les patouillets fuppofent un minerais plus 
chargé de terre que de pierre, ce que quelques-uns appellent Mine en terraffe, 
fans quoi le frottement ufera le grain fans diminuer la pierre. C’eft une faute 
dans laquelle quelques-uns font tombés , ce qui leur a fait décrier la machine. 
Nous avons dit que les morceaux de terre qui reftoient dans le panier, fe 
mettoient à côté de la huche. Le foir , quand les Ouvriers quittent l'ouvrage , 
ou même pendant leur repas, ils mettent ces morceaux dans la huche ; avec le 
tems , ils y prennent l’eau, & à force de fe froïffer les uns contre les autres ; 
la mine fe détache. Le patouillet eft excellent pour les mines de la pre- 
miere & troifieme efpece de notre fubdivifion ; & des paniers d’ozier (PE 
11, fig. ÿ ; ) ou d’autres bois fufifent, pour plus de précifion;onena fait de 
fil de fer, 

Les mines de la feconde efpece veulent des lavoirs & égrappoirs. Les pre- 
miers font compolés d’un trou quarré , ou quarré long , dont Le fond eft garni 
de planches enterrées d’un pied de profondeur fur fix à fept pieds d’étendue, 
& les côtés garnis de membrures épaifles ; encochées par leurs extrémités , 
& arrêtées par des piquets de bois. A la partie fupérieure de la côtiere du 
deflus , & de celle du bas , il y a une entaille pour laifler entrer & fortir 
un petit courant d’eau : pour tout cela, voyez les figures $ & 6 de la 
Planche III. 


On emplit de terre à mine un des côtés du lavoir, mn au deux Ouvriers 
fe placent du côté que vient l’eau ; après avoir tiré au courant le minerais le 


plus proche du bas du lavoir, ils le font paffer de l’autre côté , en changeant 
eux-mêmes de poftion , & le tirant à eux; de-là ils le ramenent à fa pre- 
miere place, en le remuant toujours par le fond: chaque changement s’'ap- 
pelle un demi-tour. Suivant la connoiffance qu'on acquiert aifément , on dé- 
cide qu'une telle mine a befoin d’un , deux, trois, quatre demi-tours ; c’eft- 
à-dire , que pour être fuffifamment nettoyée & lavée , il faut la mener & la 
ramener un certain nombre de fois dans un courant d’eau qui fe renouvelle 
inceffamment, & qui , en s’échappant , emmene la terre dont l'eau s’étoit 
chargée. Quand la mine eft fuffifamment nettoyée , les Ouvriers la tirent & 
la mettent en morceaux à côté d’eux , avec les pierres ou fable qui y font de- 
meurés, jufqu'à ce qu'il y en ait un aflez grande quantité , pour , fi la mine & 
le fable font de groffeur inégale , être portée à l’égrappoir , nom qui vient de 
ce qu’on appelle Grappes , les petites pierres, ainf que le fable mêlé, fur-tout 
dans Les menues mines. Ces lavoirs fe font quelquefois en quarré long, ce qui 
donne de la force au courant: c’eft l'affaire d’un Maître intelligent, de difpo- 
fer fes lavoirs fuivant les circonftances. 

Plufieurs pour égrapper les mines , fe fervent de chaudieres de fer ou 


de cuivre battu , percées de l'échantillon de la mine ou de fable. L’anfe de la 


chaudiere eft palée dans un crochet de fer qui tient à un morceau de bois 
attaché 
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attaché par le moyen d’une corde à une perche flexible: ce travail eft long & 
gênant, (voyez la figure 8 , Planche III dE 

D'autres, pour détacher la terre qui tient fermement À la mine ; Ont imä- 
giné une roue creufe garnie en-dehors de planches percées de plufieurs trous F 
& en-dedans de plufeurs barreaux de fer. La mine renfermée dans cette rouë 
En mouvement, peut, par le frottement, être débarraflée d’une partie des ter 

‘res grafles qui l'enveloppent. 

M. Robert , Maître de la forge de Ruffec en Angoumois , dont le Mé- 
moire a remporté en 1756, le prix propolé par l’Académie de Befançon, 
a imaginé un lavoir, dont voici la defcription telle qu’elle a été donnée pat 
PAuteur , füivant une copie manufcrite de ce Mémoire qui nous eft par+ 
venue, 

Ce lavoir eft pofé dans un baflin formé de bois qui a un écoulement pour 
évacuer avec l’eau fale les fables & terres grafles qui paflent au travers de La 
fonçure du lavoir. Il eft élevé de 12 à 15 pouces ; foncé de feuilles de fer 
appuyées fur deux gros madriers. Les feuilles font percées de trous longs, 
de dimenfion à ne point laïfer échapper de mine. Le tour du lavoir eft de 
planches percées & clouées en talus aux madriers. Un canal d’eau courante, 
de huit pouces cubes qui pañle dans un petit réfervoir , fournit abondamment 
deux lavoirs de quatre pieds en quarré. A chaque lavoir il y à un homme 
qui, avec un rabot de ter perce de huit trous , remue la mine 
jufqu’à ce qu'il ne refte plus que le grain : il n’y à point de terr 
au frottement de fer contre fer. 


à force bras, 


e qui ne cede 


Il eft à croire que fi l’Auteur eût connu les machines que nous décrivons ; 
il auroit d’abord fait pañer la mine au patouillet, qui détache & enleve parfai- 
tement la terre ; & de-là, fi Le grain de la mine, dont il ne dit point la grofleur, 
leût permis, il l’'auroit portée à l’égrappoir füivant , qui fait Par jour un très 
grand travail , avec toute la précifion & l'exactitude qu'on peut lui donner, 
Le travail des machines plus exact que celui des bras, 
diminuer le nombre & la peine des Ouvriers. 

L'égrappoir du meilleur fervice , ( voyez la figure 8, Planche IT) eft com- 
pofé de deux membrures B B de fix pieds de long fur 8 pouces de hauteur ; 
elles {ont tenues par des traverfes CC de S pouces de longueur, 
rieur des membrures qu’elles afflemblent , au moyen des tenons qui paflent 
par les mortaifes D D. Ces tenons font mortailés eux-mêmes en-dehors BE 
pour être arrêtés par des clefs F dans le bas des membrures : 


bord , on forme une rainure G G; oh arrange d 


eft fait fur-tout pour 


dans l'inté- 


à un pouce du 
ans ces rainures des baguettes 
de fer H de la longueur de 9 pouces, dreflées à la lime , & évafées par def- 
fous. On les éloigne les unes des autres 


> autant qu’on le juge à Propos , au 
moyen de petits morceaux de bois qui la 


iflent entre elles un intervalle pro= 


portionné au fable ou à la mine > füuivant celles de ces deux fubftances qui, 
Forces, M 
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comme la plus petite , doit pafler dans ces intervalles , tandis que l’autre qui 
ne peut y pañler, eft portée au bas du crible: le total fait un grillage dont 
les côtés ont fept à huit pouces de hauteur. 

On pofe ce grillage fur le côté du lavoir I, de façon que le bas foit au- 
delà de la coftiere L ; on éleve le deflus M où aboutit le courant d’eau ,au 
point de former un plan incliné de 24 ou 25 degrés : l'eau du réfervoir vient 
par Le canal N aboutir fur la trémie O, dans laquelle on jette la mine. On fe 
fert de trémie afin que la mine ne tombe point en mafles dans Le petit cou- 
rant d’eau qu’elle feroit regonfler : il ne faut point d’ailleurs que cette trémie 
foit arrêtée, parce qu’on peut l’avancer ou la reculer en débouchant le canal 
de l’eau , faivant que l’état de la mine le demande pour s’en approcher. La 
mine entraînée par l’eau fur le grillage , pafle à travers les baguettes , ou bien 
c’eft Le fable qui eft criblé, faivant la difpofition de La mine; l’un ou l’autre 
qui pañle à travers Les baguettes , tombe dans le lavoir, tandis que l’autre qui 
n’y peut paller, eft chaflé au bas du crible. Toutes Les fois qu'il y a inégalité 
de groffeur entre Le fable & la mine , le triage eff fait promptement & exac- 
tement. 

IL faut pour cette opération deux Ouvriers ; lun jette la mine dans la tré- 
mie , & l’autre avec un rabot la tire de deflous le crible , & la met en tas à 


côté du lavoir. Si l’on met un troifieme Ouvrier , il n’y a point d'interruption. 
Par cette mañœuvre, qui Va trés-vite , on elt au moins afluré que les fables 


qui reftent dans la mine , ne font que du même échantillon. 

Les pierres qui fe trouvent dans la mine de la quatrieme efpece , ou font 
par bancs dans la miniere , un de pierre , un autre de mine, ou font pêle-mêle 
en gros volume : alors on peut avec des pics ou des marteaux , en féparer la 
mine. Cette premiere féparation faite groflierement, on pale enfüuite la mine 
au lavoir, de-là à l’égrappoir; fi ce font des mines en grains, on peut laïfler les 
pierres qui ne font que médiocrement fournies de grains , fi la miniere peut 
d’ailleurs fournir aux befoins & à l’approvifionnement du fourneau ; finon il 
faut les mettre à part pour les faire travailler au boccard , ainfi que celles 
qui fuivent , ou, pour le mieux , il faut les divifer par le feu, comme nous le 
dirons ci-après. 

Les mines en roche, ou celles de la cinquieme efpece, peuvent être aflez 
riches pour être brûlées fans être féparées de la pierre , ou demandent à en 
être féparées ; ou enfin, comme celles de la fixieme efpece, elles font join- 
tes à des matieres dont il faut les féparèr néceffairement. 

Au premier cas, il ne s’agit que de les mettre en plus petits volumes, ce 
qu’on peut faire avec des marteaux à main, mieux encore avec des boccards, 
que l’on emploie aufli quelquefois dans le fecond cas ; ce qu’il faut néan- 
moins éviter , par les raifons que nous en donnerons dans un moment. 

Les boccards , dont on trouvera Le développement dans une des Planches 
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pour les fourneaux, font compofés de poutres ferrées par un bout 4, & te- 
nues verticalement par des traverfes de bois B, entre lefquelles elles peuvent 
monter & defcendre par le moyen d’un gros cylindre de bois C garni de cam 
mes ou dents D, qu'une roue à eau fait mouvoir , & qui , en tournant rencon- 
trent d'autres dents ou mentonnets F pratiqués’ aux pilons, les élevent & les 
laiflent tomber , lorfque les cammes viennent à échapper du deflous des 
mentonnets. Le bout ferré du pilon, frappe, en tombant , dans une auge G, 
où l’on jette la mine à boccarder, & l’écrafe. De cette mine écrafée , les par- 
ties métalliques étant les plus lourdes , tombent & reftent au fond de l’auge: 
Les parties pierreufes & plus légeres font entraînées par un courant d’eau 
qu'on fait pañler fous Les pilons. 

Nous ajoûterons , pour les mines qui demandent à être divifées & pur- 
gées d’une partie de terre qui fe trouve dans leur intérieur , que les pilons 
font garnis par le bas de pieces de fonte coulées, à plufieurs pointes, afin 
de divifer feulement , au lieu de mettre en poufliere ; qu’au lieu d'auge, ils 
frappent für une plaque de fonte Q , & que le derriere des pilons doit être 
garni de barreaux de fer, qui ne laiflent pafler que ce qui eft divifé. La mine; 
au fortir des barreaux , tombe dans un lavoir; & l'eau entraîne les parties 
les plus légeres. 

Dans Le fecond cas, les lavoirs fimples n’y feront rien. Le patouillet ufera 
fans féparer ; le boccard écraftau In sutne cosmmme La piorra , & ce qui feftera 
fera toujours dans la même proportion de mine & de pierre. IL ne faut pas, 
pour ces efpeces de mines , héfiter de recourir à la macération : il y a la na- 
turelle & l’artificielle ; la naturelle s’opere, en expofant aux grandes chaleurs 
& aux gelées, ce qui démande du temps, les pierres à mine déjà brifées au 
marteau , en leur laiflant peu d’épaifleur. Voyez à ce fujet un Mémoire dans 
ceux de l’Académie des Sciences en 1747. 

La macération artificielle va plus vite, & confifte à donner à la mine un 
certain degré de chaleur , ce qui s'appelle Ja calciner , la griller ; la torréfier , d’ail- 
leurs la calcination ef le feul remede qui convienne aux mines de la fixieme 
efpece, c’eft-à-dire ; à celles qui font minéralifées avec le foufre ou l’arfenic, 
ou avec tous les deux enfemble; & cela quelques formes & figures que ces 
mines puiflent avoir. Il feroit de la derniere conféquence qu’on prît enfin le 
parti de calciner la plus grande partie des mines de France , comme on fçait 
qu'on en calcine utilement quelques-unes. IL y a même des fontes que l'on 
fait pafler à la macération ; comme nous le verrons : n’y auroit-il pas plus de 
raifon & d'épargne de faire fubir cette opération aux mines ? Bien des Maîtres 
de forges ont peine à fe rendre fur cet article. Seroit-ce la nouveauté qui les 
effraie ou Les embarrafe ? Seroit-ce le manque de confiance ? Ils peuvent fe 
raflurer , en voyant qu'on calcine les mines en Angleterre , en Suede, en Bo- 
hème , fuivant Swedenborg , qui donne plufieurs exemples de calcination, tant 
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des mines en pierres que des mines en grains, même de celles des marais 
& des lacs ; nous allons de notre côté indiquer encore quelques autres mé- 
thodes. 

On peut avoir près des minieres, ou près des bois, fuivant la plus grande 
commodité, des trous préparés comme pour la calcination de la pierre: il faut 
en avoir plufieurs relativement au travail. Les fours étant dreflés avec les pier- 
res à mines, comme on Les drefle avec Les calcaires, on fait allumer le feu , qui 
fera entretenu avec Les rebuts de l’exploitation des bois mis en fagots : la 
cuiflon eft bientôt faite. Si enfuite la mine n’a pas befoin d’être lavée , il n'y 
aura plus qu'à la tranfporter près Le fourneau. Il y a même des cas où il faut la 
tenir à couvert ; mais s’il eft néceflaire de la nettoyer & d’en féparer les ma- 
tieres étrangeres, il faut la tranfporter fur les lavoirs, A la premiere eau tout 
peut être dégagé, ou bien on fe f{ervira du boccard , füivant l'efpece de la 
mine, & que les circonftances le demanderont. Comme l’eau qui fort des 
mines calcinées , lorfque leur bafe eft calcaire, pourroit être dangereufe , en 
fe déchargeant dans Les ruifleaux ou rivieres à portée des lavoirs, il faut alors 
faire, au bas de ces lavoirs, plufieurs grandes & fpacieufes foffes qui s’empliront 
les unes après les autres, des eaux de ces mines à bafe calcaire , ce qui don- 
nera Le temps à l’évaporation & au dépôt des parties nuifibles. Par le lavage 
ordinaire des mines chargées de terre , on peut, avec un peu d’adrefle , rem- 
plir des terreins hace Quand l'Oussies repremdra le travail le matin , il ache- 
vera de vuider ces réfervoirs par le moyen d’une pelle & d’un petit déchars 
geoir qu'on y aura ménagé. Lorfque Le fédiment aura entierement rempli ces 
folles , il faudra Les vuider & jetter la matiere fur les bords. On emploiera 
utilement cette efpece de marne à l’engrais des terres fortes & humides , ce 
qui dédommagera de la dépenfe. 

Voici l’extrait de ce qu’on trouve dans Les Mémoires de M. de Réaumur , fax 
différentes manieres de calciner, griller & faire cuire la mine de fer. 

«On fe fert, dit-il, aflez indifféremment de tous ces termes pour exprimer 
» la préparation dont nous voulons parler. On cuit les mines du Dauphiné, 
» du Comté de Foix, du Rouflillon & de la Navarre, dans des fours aflez fem 
» blables aux fours à chaux, mais conftruits différemment dans ces différents 
» pays. Ce font pourtant toujours des trous creufés en terre, entourés de tous 
» côtés de maçonnerie, & dont Le deflus eft découvert. La maçonnerie a par 
» en bas une ouverture où on met le feu. On y arrange la mine & le bois par 
» lits. On compofe les premiers lits de la plus grofle mine, Ce four s'appelle en 
» Dauphiné , une Regraine. Il contient environ 14 à 1$ milliers pefant de mine 
cuite ; & l’on y confomme en bois deux charges de mulets pour 14 ou 1ÿ00 
» de mine cuite. Le feu refte allumé dans ce four au moins pendant un 
» jour & quelquefois plufeurs. On a l'attention de faire les derniers lits de 
» mine avec les morceaux les moins gros, afin qu'ayant moins d'air le feu 
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» dure plus long-temps , & que la mine la plus éloignée de la grande chaleur 
» foit aufli la plus aifée à griller. Dans la même province , la figure exté- 
» rieure de ces fours eft cylindrique , & l’intérieure reffemble à un cône 
» tronqué & renverfé. L'ouverture fupérieure du four a environ 9 pieds de 
» diametre , & il n’en a que quatre près du fond. Sa profondeur eft d'environ 
» 10 pieds, comme on le voit dans la Planche IV. figures 14, 15, 16, 
» gravées fur les deffeins procurés par M. d'Orfai, lors Intendant de La pro- 
» vince, 
» Quand cette mine eft cuite, on concafe encore les morceaux les plus 
» gros. On n’en veut point dont la groffeur excede celle d’une noix. Ils font 
» alors aifés à brifer. On fépare en même-temps les matieres étrangeres qui 
» ÿ font mêlées. On la tranfporte enfüite près des fourneaux , & on la met en 
»tas , expofée aux injures de l'air, On prétend que plus elle y refte, plus 
» elle donne de fer. Les maîtres des fourneaux difent même que tant qu'on 
» la laïfle , elle produit cinq pour cent de l'argent qu’elle a coûté, foit de 
» premier achat, {cit de voiture. En cas que cela foit vrai , ce ne peut être 
» qu'avec des exceptions. IL fe fait apparemment à l'air une féparation fem- 
» blable à celle qui feroit faite dans un fourneau , mais plus lente & moins 
» confidérable, La mine d’Alvar cuite donne environ le tiers de fon poids 


»en fer fondu ; car de r2 beines pefantes chacune environ 120 li- 
» vres , ou enfemble entre 14 à 2) quiuau 


% 5 OU Leg Liu quintaux de 
» fonte. 

» L'ufage du pays de Foix & autres circonvoifins ; ft de conftruire ces 
> fours fur une bafe quarrée, dont chaque côté à neuf pieds dans œuvre. Ils 
» en élevent les murs perpendiculairement jufqu’à 6 à 7 pieds de hauteur. On 
» y laifle aufli par en bas une ouverture pour allumer le feu. On couvre le 
» fond du four d’un lit de charbon ; far lequel on en met un de bois. Sur ce 
» dernier on en étend un compofé de la plus groffe mine. On recouvre la 
> mine d'un lit de charbon, & le charbon d’un lit de bois : enfin on pofe le 
» dernier lit de mine , à qui on donne beaucoup plus d’épaifleur qu’au premier. 
» On lui fait prendre aufli une autre figure. On le termine par une pointe 
» arrondie , qui s’éleve fouvent d’un pied ou deux au-deflus des murs. Le 
» feu refte quelquefois près de huit jours allumé dans ces fours , fans 
» qu'on y porte d’autres matieres combultibles que celle qui a été mife 
»à la premiere fois. Les defleins de ces fours (Planche IV, Figures 17 & 
» 18, ) ont été envoyés par M. d’Angervilliers , alors Intendant de ces 
» pays. 

» Dans la Navarre Efpagnole , on fe fert depuis quelque-temps d’un four 
» aÎlez femblable au précédent ; mais Le bois & la mine y font mis dans un au- 
» tre ordre. Il eft conftruit à peu-près comme Les fours à plâtre, & on y ar- 
» range la mine, comme on arrange Îes pierres dans ces derniers fours, 
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> Celui-ci eftrenfermé entre quatre murs, ouverts entierement par en haut ; & 
» il a d’un côté une porte, ou ouverture; de 18 pouces en quarré pour y met- 
» tre Le feu. On forme la premiere couche de mine en deux pieds ou davan- 
»tage. Sur cette voûte on arrange diverfes couches de mine , dont les 
» plus bafles font toujours compofées des plus gros morceaux , les der- 
»nieres des plus petits , & elles ont moins de diametre. La mafle {e 
» termine en pyramide. Elle contient jufqu'à 230 quintaux de mine. On 
» allume le feu au - deffous de la voûte, & on l’y entretient environ pen 
» dant 24 heures , en faifant, de temps en temps, entrer du bois par la 
» porte ». 

A Fordenberg en Allemagne , le four à griller la mine ( Planche IX. des 
Fourneaux , fig. 2. ) ef fait de quatre murs qui renferment un quarré dont les 
côtés ont 20 pieds ; ils ont r4 pieds de hauteur , 2 d’épaiffeur par en bas, & 
un & demi par en haut; un de ces murs a une porte voûtée de fix pieds de 
haut , qui fert à retirer la mine lorfqu’elle eft grillée ; mais lorfqu’on veut 
charger le four, on bouche cette porte avec fix barres de fer , foutenues hori- 
zontalement par des crochets de fer , à diftance à peu-près égale Les unes des 
autres , on applique enfuite contre ces barres , des pierres qui réfiftent au 
feu. Pour charger ce fourneau, on couvre d'abord {on fond d’une couche de 
charbon de deux pieds & demi d’épaifleur , fur laquelle on met une couche 
de mine paille de quatre pieds, on fait enfute un fecond lit de charbon, 
mais feulement d’un pied & demi ; on Le recouvre d’un lit de mine épais de 
deux pieds & demi; on ne donne qu’un pied à la troifieme couche de char- 
bon, & deux pieds à la troifieme couche de mine. La mine refte à cuire, 
celt-à-dire, le charbon à être confommé , environ 15 jours. Quand la mine 
eft prefque cuite, on jette deffus une nouvelle couche de charbon d'environ 
un demi-pied d’épaifleur. On vuide ces fourneaux à mefure qu’on a befoin 
de matiere ; en tirant la mine, on la concalle ; on ne laifle aux plus gros mor- 
ceaux que la groffeur d’une noix ; il y a toujours deux fourneaux pareils ,4,b, 
e,d, (Flan. VIII ) dont l'un eft en feu, pendant qu’on tire la mine de l’au- 
tre. En Styrie & Carinthie, on grille la mine de la même maniere, excepté 
que dans des fours pareils, on ne donne à chaque couche de charbon que le 
quart d’épaiffeur de la couche de mine qui eft au-deflus. Mais nous avons à 
faire remarquer une pratique finguliere fur une préparation qu'on donne à 
la mine grillée avant de la porter au fourneau. Après l'avoir pilée ; concaflée 
en morceaux gros comme de petites noix, on en fait un grand tas qu'on en- 
toure de planches de tous côtés , & qu’on applanit par-deflus ; on conduit 
de l’eau far ce tas ; on fait diverfés rigoles , afin que l’eau puifle parvenir à 


une grande partie de fa furface ; on perce de diftance en diftance des trous 


dans ce tas , afin que l'eau puifle le pénétrer : on laifle le tas en cet état 
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au moins pendant un an , & quelquefois pendant deux & trois ; & on 
prétend que la mine eft d'autant meilleure qu’elle eft reftée plus de 
temps en tas. Cette pratique revient pourtant à celle que nous avons fait 
obferver ; en parlant des mines d’Alvar en Dauphiné , où on laifle long 
temps la mine cuite expofée à l'air ; mais on n’y conduit point d’eau 
deflus. 

«Le même Mémoire nous apprend que les mines de différentes couleurs 
» prennent à peu-près [a même ; après avoir été grillées , c’eft-à-dire , une 
» couleur rougeñtre , qui tire {ur celle de la rouille. Elles font plus tendres ; 
» plus douces au toucher ;-de forte qu’à la vûe on peut diftinguer une mine 
» grillée de celle qui ne l’a pas été. Il y a à Efcaron dans Le Rouflillon , une 
» mine qui a cela de fingulier, qu’à la fortie de la terre elle eft parfaitement 
» femblable aux mines cuites; & ce n’eft pas feulement par l’extérieur, qu’elle 
» leur refflemble. On fait cuire toutes les autres mines du même pays, avant de 
» les porter au fourneau : elle feule eft exceptée de la regle. IL s’eft apparem- 
» ment trouvé des feux fouterreins qui ont opéré , fous terre Le même grillage 
» qui fe fait dans Les fours. 

Voici, fuivant M. de Reaumur , les raifons du grillage de ces mines. «Si on 
» on les jettoit au fourneau, immédiatement après qu’elles ont été détachées 


» de la veine ; quoique riches , elles ne donneroient point, ou prefque point 
» de fer. Elles font pénétrées de uup de Rufus y vu de top da fale, ou peut- 


» être de tous Les deux enfemble , qu’un feu modéré fait évaporer. Si pendant 
» qu’elles en font chargées, on les expofoit à une chaleur violente , Le fer 
»ne pourroit fe féparer , il fe brüleroit. On fçait avec quelle facilité ce 
» métal fe brûle dans les forges ordinaires ; c'eft même un défaut qui le 
» diftingue des autres métaux. On ne parvient , dans la plûpart des four- 
» neaux, à rendre fluides les grains ferrugineux qui font contenus dans la 
»mine , qu'avec le fecours d’un fondant terreux, qui lui-même fe liquéfie 
» aifément. On auroit beau jetter de ce fondant dans le fourneau, fi la 
»mine n’en eft pas elle-même aflez remplie , c'eft-à-dire ;, f elle n’a 
»pas aflez de matiere terreufe , & que la place de cette matiere y foit 
» occupée par des foufres, ou par des fels propres à brüler prompte- 
» ment ce métal , ou à le vitrifier , Le fecours du fondant extérieur devient 
» inutile. 

» À en juger par nos mines d’Alvar & de Navarre , c’eft toujours M. de 
» Reaumur qui parle, il eft naturel de conclure que les foufres & les fels en- 
»trent pour beaucoup dans la compofition de ces fortes de mines 1°, Après 
» avoir réduit cette mine crue en poudre , on a beau lui préfenter Le couteau 
» aimanté ; on n’en retire aucun grain ferrugineux , au lieu qu'après qu’elle à 
» été cuite, prefque toute la poudre qui eft proche du couteau, s’y attache. 
» Il femble que cette poudre foit tout fer ; mais il femble aufli que ce fer 
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» étoit auparavant pénétré d'acides , puifqu'il étoit infenfible aux approches 
» du couteau aimanté. 2°, La facilité avec laquelle cette mine fe cuit, mon- 
tre aufli qu'elle abonde en foufre, 3°, Enfin le poids de la mine diminue 
» affez confidérablement pendant qu’on la fait cuire, ce qui prouve que la 
» quantité des foufres ou des fels fuperflus , eft grande par rapport au refle. 
» J'ai fait cuire, far des charbons, un morceau de mine de la groffeur d’un 
» œuf. Je l'y ai laiflé une heure ; fon poids eft diminué d'un cinquieme. 
» Je ne fçais fi c’eft la quantité que cette mine perd ordinairement de 
»fon poids ; mais je fçais que ce qu’elle perd eft affez confidérable , 
»pour avoir mérité l'attention de ceux qui travaillent à la conver- 
»tir en fer. Ils ne la tranfportent jamais au fourneau qu'après l'avoir fait 
» cuire auprès de la miniere , afin de n'avoir pas à voiturer un poids 
» inutile ». 

Voici quelques remarques fur le grillage de la mine , tirées des articles 
Calcination & Grillage , de l'Encyclopédie. 

« On fe propofe en général dans la calcination deux objets différents. 
» Le premier objet eft de féparer une fubftance volatile, qu’on ne fe met point 
» en peine de retenir , d'une autre fubftance fixe, qu'on a feule en vûe , 
» comme dans la calcination des mines , dont , par cette opération, on 
» diflipe les matieres volatiles , étrangeres au métal qui elt l’objet du 
» travail , principalemene Le oufre 9e Parftnic. Cette opération elt plus 
» connue dans le traitement des mines ; fous le nom de rérifage , ou de 
» grillage. 

» Le fecond objet de la calcination , c’elt d'ouvrir certains corps, de rom- 
» pre la liaifon , de détruire le maftic naturel, le gluten de certaines matieres, 
» telles que les parties dures des pierres , & des terres alcalines & gypfeufes , 
» qui fourniflent , par la calcination , ces produits, connus de tout le monde 
» fous le nom de Chaux &° de Plétre ; telles encore que les gangues dures, 
» réfractaires , ou fauvages des mines, d’ailleurs peu fulphureufes & peu 
» arfenicales , qu'on ne grille que pour difpofer cette gangue à la fu- 
» fion. ». 

Les regles générales à obferver pour le grillage des mines du fer, {ur-tout 
lorfqu’on a pour objet de les purger de matieres nuifibles , font de le faire 
à l'air libre, puifqu'il eft queftion de donner pañlage à des matieres rendues 
volatiles , qu’on veut faire partir ; d'employer un feu doux , parce que s'il 
éroit violent , en dégageant les parties volatiles , fon impétuofité entraî- 
neroit aufli les parties métalliques , qui font écartées les unes des autres 
dans la mine , & divifées en particules d’autant plus déliées que le feu 
eft plus grand ; ce qui eft Ia même chofe que de dire que le feu les a 
plus raréfiées , comme nous Le verrons dans la Section qui fuit, fur l'Art 
du Fer. 


La 
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La plüpart préferent le feu de bois à celui de charbon , pour le grillage 
des mines, tant parce qu’il eft moins couteux que le charbon, que parce qu’il 
ne chauffe pas fi vivement > & remplit mieux les vües qu'on fe propofe dans 
cette opération. On regarde le bois de Pin & de Sapin ; comme préférable 
en ce point à tous les autres ; mais les bois de Chêne & de Hêtre font très. 
bons. On peut même fe fervir des fagots. Il y a des endroits où l’on grille les 
mines avec du bois verd ; mais l'expérience a fait voir que l’ufage du bois {ec 
y étoit beaucoup plus avantageux. 

Nous tirons de la traduction de Schulter , les indices que donnent Les famées 
pendant le grillage d’une mine. Quand elle a beaucoup de foufres communs , 
on voit diftinétement , dans l'obfcurité , une flamme bleue » avec une fumée 
d'un blanchâtre obfeur. Il eft bon d'avertir qu'il ne parle que de grillages 
en petit pour eflai , ce qu'il eft aifé d'appliquer au grillage en grand. La 
fumée des mines qui ne font pas fort fulfureufes eft feulement bleuâtre , fan; 
aucune flamme bleue. Si la mine contient de l’arfenic, la famée fera abon- 
dante. Vous appercevrez un peu de bleuâtre dans cette fumée ; mais pour 
s’aflurer encore mieux que cette fumée eft arfenicale’, il faut tenir une lame 
de fer poli au- deflus de la fumée qui s’éleve de la mine > feulement pen- 
dant quelques minutes : s'il s’y füublime une matiere parfaitement blanche ; 


s’il y en a une aflez grande quantité, on peut être afluré que c’eft de l’ar- 
fenic. 


Lorfqu'on fait griller des mines , on eff fouvent obligé d'y faire des addi: 
tions, qui unies à l’action du feu , fervent à les développer , & à détruire Les 
fubftances étrangeres qui font unies au métal dans fa mine, Lorfque Îa mine 
eft fulfureufe , on y joint de la chaux qui , dans le grillage , abforbe la trop 
grande quantité de foufres. Par cette addition , la mine eft plus développée , 


& plus propre à recevoir Le feu de fufion ; mais c’eft Le fujet de l’article 
fuivant. 


ARTICLE TROISIEME. 
Addition des Maricres convenables à la Fufion. 


QUELQUES-UNES des opérations que nous venons de décrire, font déja 
partie de cet article, On joint aux mines expofées à la calcination ; des 
pierres calcaires qui abforbent les foufres > dans la vûe de divifer le tiffà 
qui compofe la mine de fer ; & cela afin que chaque partie préfentant aù 
feu plus de furface ,; elle en foit plutôt & plus aifément pénétrée. Une 
autre raifon de la divifion qu’on cherche à procurer aux parties conflituan- 
tes de la mine, eft afin de mêler plus intimement les matieres qui fervent 
de fondants , c’eft-à-dire > qui fondants elles - mêmes ; fervent d’intermede 


& de préfervatif à l'élément du fer, qui par lui-même eft trop fubtil pour 
Forces. O 
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pouvoir être fondu , c’eft-à-dire, divifé dans un fluide pour qu'il puifle fe 
précipiter en une celle quantité , ne devant, pour être fer, conferver des 
matieres fondues que la quantité qui lui eft néceflaire pour lui fervir de 
bafe , d’enveloppe , de foutien. Il me femble , dit Lehmann, qu'il ne man- 
que au mercure , pour devenir réellement un métal, c’eft-à-dire , un corps 
dur , ténace , & duétile , que l'addition d’une terre vitrefcible & plus grafle , 
qui foit intimement combinée avec lui. IL n’y a pas d'apparence que par 
cette terre il ait entendu une terre mercurielle. C’eft dans ce fens que ces 
matieres font partie eflentielle du compofé métallique que nous appellons 
fer, De-là il eft aifé de fentir combien il eft difficile que dans la premiere 
fonte , le fer ne conferve de ces matieres que la quantité néceflaire ; ma- 
tieres dont le défaut où l'excès le rend fragile. La compreflion des coups, 
qu'on lui fait efluyer, äprès avoir été chauffé , au point de fondre , c’eft-à- 
dire , extrêmement raréfié & pénétré de feu, ne tend qu'à en rapprocher 
les parties , en le privant de l’excès de ces matieres nuifibles & fuperflues. 
C'eft ce qui occafonne le grand déchet de la fonte réduite en fer, & c’eft 
ce qui nous montre qu'à proportion qu'il en a été dépouillé au premier feu, 
ce déchet doit être relativement moins grand. Quelquefois pour avoir pouité 
ce dépouillement jufqu'à un certain dégré , le fer en eft forti plus ou moins 
malléable , comme nous le verrons dans certains travaux. Concluons -en 
qu'il fut donc une cerraine-quantiré de matiere vitrifiée pour retenir une 
celle quantité de l’élément du fer. Conféquemment il peut fe faire que le 
bain dans léquel il s’unit à la matiere vitrifiée , ne foit pas aflez confidé- 
table : on eft obligé d'y remédier par des additions. Il n’eft aufli que trop 
commun que la bafe que l'on foumet à la fufion , eft infufble par elle-même. 
Il faut donc encore dans ce cas-là , addition d’autres matieres reconnues 
pour fe mettre en bain avec l’efpece qu’on a à traiter. C’efl ce qui nous a en- 
gagé à mettre dans les paragraphes füivants quelques-uns des problèmes de 
Gellerr. On peut aufli recourir à la table de Port. Mais dans les matieres qui fe 
trouvent jointes à la bafe du fer , il y a en qui le vicient, telles font les fulfu- 
reufes , les arfenicales ; les élémentaires des autres métaux. Il a fallu chercher 
des moyens pour les en féparer , & ces moyens font de deux efpeces ; l’un en 
leur préfentant des fabftances qui ont plus d’afinité & de rapport avec celles 
dont on veut fe débarrafler ; l’on peut voir la table des rapports dreflée par 
Gélkrt , en y joignant celle de M. Geoffroy ; mais ce moyen n'étant pas toujours 
pratiquable dans le travail en grand, on a eu recours à un autre, qui elt la 
calcination , comme nous l’avons vû ; moyen facile & immanquable, nous ne 
pouvons trop le répéter , parce qu'on a reconnu que ces matieres vicieufes 
s'évaporoient plus aifément à un moindre degré de feu, que l’élement du fer 
ne quitte fa bafe, dontil ne fe dégage qu'à un degré fupérieur de chaleur. 
On ne peut trop effectivement le féparer de fa bafe , comme nous Le voyons 
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dans le fer brûlé : mais nous remettons ces obfervations à la fuite de l’exa- 
men des mines. Nous devons tout employer ; pour nous affermir dans 
ce que nous croyons devoir penfer fur la nature de ce métal, aufli di- 
verfifié que fes bafés. Nous devons nous tenir fur nos gardes jufqu'à 
ce que nous ayons vû, comparé , examiné la plus grande quantité de mines 
qu'il nous fera poflible ; feul moyen de tirer une ligne entre ce que nous 
fçavons , ce que nous pouvons efpérer, & ce que nous tenterions peut-être 
inutilement. Voilà ; par exemple , uñe telle mine de fer. Nous fçavons 
qu'avec tels procédés nous réduifons tant de cette mine en tant de fer ; 
de telle qualité. Nous pouvons efpérer de tirer de cette mine, ou une plus 
grande quantité de fer , ou de rendre ce fer meilleur dans fon efpece ; mais 
pouvons - nous changer cette mine en une autre ? La mine de Jufley ne 
paroît pas pouvoir être amenée au point de donner du fer, pour ainfi di- 
re , organifé comme celui de Pefmes, quoique le’ fer qui provient des mi- 
nes de Jufley , paroifle fufceptible d'amélioration. C’eft conféquemment à 
ces idées», qu’on peut penfer que lacier fin, durable & traitable tient fa 
qualité de lefpece de la mine, travaillée d’ailleurs comme il convient. 
Des perfonnes très-habiles ne font pas de ce fentiment ; mais lorfqw'il en 
fera temps , nous détaillerons des raifons , & on jugera de leur folidité. 
Nous verrons , à la vérité , avec étonnement, mais avec grande fatisfac- 
tion, & au grand avantage de la fociété ; faire de lacier fin, durable & 
traitable , avec toutes fortes de fer. Gepeudanr revus ceux qui en font réel: 
lement , ne prennent jamais que certaines mines ou certaines fontes. Au 
refte , il eft très-certain que nous avons en France des mines femblables à 
celles que létranger employe pour s’en procurer. On pourroit objecter 
qu'on voit tous les jours des Ouvriers avec les mêmes fontes , faire du fer 
plus ou moins caffant à leur gré ; c’eft une chofe accidentelle, & non ef 
fentielle. La trempe feule le rend cafant. N'y a-t-il pas des degrés dans 
le dépouillement que l'on fait effuyer à la fonte? fi on laifle trop de bafe 
à l'élément du fer, il eft caflant. Paflez à la fonderie de ce fer que, par un 
fyflême mal entendu , vous faites caflant, parce que vous croyez qu'il fe 
coupe plus nettement, & vous verrez fi le déchet n’en eft pas plus confi- 
dérable. Ne remarquons-nous pas que la compreflion des cylindres, lors 
de lapplatiflement , fait fortir de la bande applatie une grande quantité de 
matiere vitrifiée ? On ofe dire que , pour un pareil changement, il faudroit 
détruire toute la bafe du fer. Toutes les fois que l'on a fondu du fer, qu'on 
l’a mis en chaux, en fel, en liqueur , on a bien détruit une partie de ‘fa bafe; 
mais aufli il y en a d'évaporé : on a changé fon état métallique. Si on le 
fait revivre , on a en moins ; mais il fera le même, s'il n’eft pas détérioré. 
Réitérez ces changements , à la fin il ne reftera plus rien ; parce qu'à cha- 
que mutation on lui donne occafon de s’évaporer ; en mettant fa bafe dans 
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l’impoffbilité de le retenir en entier. Mais quittons cet objet, pour reve- 
nir à un autre que nous ne pouvons trop recommander , c’eft la calcination 
des mines. Elle eft des plus effentielles dans la plüpart des circonftances. 
Ceux qui font les plus convaincus de fà néceffité , prétendent que la hau- 
teur qu'on a donnée aux fourneaux de fufon , fait le même effet que la 
calcination , & y fupplée. Une feule raifon détruit ce motif. Il faut que la 
calcination foit faite à l'air libre ; & comme nous le verrons , l'air n’eft 
pas libre dans un fourneau de fufon. D'ailleurs en Suede, en Angleterre, 
&c, on calcine Les mines; cependant Les fourneaux y font aufli élevés qu’en 
France. 

Il nous refte à parler de la qualité des matieres propres à l'addition , 
& que l’on appelle fondants. Pour cela nous allons un moment fuivre 
Cramer. a 

« On appelle, dit-il , Flux ou Fondant, toute matiere capable de procurer 
» la fufion d’un corps, qui n’en eft pas fufceptible , ou qui n’y entre que 
» difficilement, L’ation par laquelle Les fondants facilitent la fafion des mé- 
» taux réfractaires , confifte principalement en ce que ces matieres ont la 
» propriété de diffloudre les fcories qui proviennent de ces métaux , en forte 
» que fi on leur ajoute un fondant , il donne aux molécules métalliques la 
» facilité de fe ramafler en une feule mafle , par la propriété qu’il a de dif- 


» foudre les fcories qui enveloppent chacun de ces molécules en particu- 
» lier, & qui -conféqueminent empéchent Ia contiguité de leurs parties. On 


» eft obligé de reconnoître une vertu particuliere dans certains corps, au 
» moyen de laquelle ils facilitent la fufon d’un autre corps , fans qu’on en 
» fçache la raifon. Au moins ne peut-elle être découverte que par les cir- 
» conftances propres à chaque corps particulier. C'eft ce qui fait qu'on voit 
» deux corps réfractaires , & rebelles à la fufion, tant qu'on les expofe au 
» feu chacun à part, fondre aïfément fi on les met enfemble au feu. D’au- 
» tres au contraire entrent facilement en fufon, quand ils font feuls , & ne 
» peuvent s’y mettre, qu'avec une difhculté prefque infurmontable, quand on 
» les met fondre avec d’autres corps ». 

Il eft aifé de s’aflurer de la vérité de ces derniers faits : voyez les para- 
graphes füuivants. Nous ajouterons qu'il faut que les matieres que l’on em- 
ploye, ne puiflent par elles-mêmes communiquer aucun vice aux mines à 
fondre. Pour le travail en grand , ces matieres doivent être communes , & ne 
pas demander beaucoup de préparation. Ces deux objets font parfaitement 
remplis par l'argile d’une part, connue dans quelques fourneaux fous le nom 
d’Harbue ; & la pierre à chaux de l’autre , connue fous le nom de Caftine. 
En un mot, les fubftances d’une efpece font les fondants d’une autre, & ainf 
réciproquement ; mais quelle préparation demandent-elles ; quelle doit être 
leur dofe ? quel en eft l’effer? 

Les 
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Les préparations font d'être feches , en petits volumes , autant qu'il eft 
poflible, & mêlées aufi exaétement que Contiguement. Quant à la dofe; 
elle n’eft pas aifée à déterminer, parce qu'il eft très-rare que l'argile , qui 
eft mêlée avec la mine, ou qu’on y ajoute, foit fans mélange. En la fup- 
pofant telle , nous croyons pouvoir dire , en attendant des éclaircifle- 
ments plus détaillés, que dans dix parties d'argile il faut quatre parties 
calcaires, c’eft-à-dire , que fi dans un quintal de mine combinée avec de 
l'argile , ily a cinquante livres de parties élémentaires du fer , il faudra , 
pour mettre en bain les cinquante autres livres d'argile , vingt parties de 
caftine. 

L'effet de ce bain eft de fervir de filtre à lPélément du fer , qui doit fe 
précipiter. S'il y a trop d'argile, la liqueur a trop de ténacité; elle s’enfle 
& fe bourfouffle. C’eft à ce füujet , queM. Rouelle à remarqué que l'argile a une 
vertu expanfive , effet qui quelquefois n’eft que trop fenfble , & en même- 
temps très-nuifble dans nos fourneaux , puifqu'une partie de l’élément du 
fer, ne pouvant traverfer cette matiere ténace ; €ft obligée d'y refter em- 
pâtée ; quand la dofe d'argile n’eft pas totalement outrée, on le trouve raf 
femblé dans les fcories , en forme de grenaille , figne évident d'une fufon 
trop épaile ; mais fi l’excès d'argile eft outré , on trouve le fer répandu dans 
le total de fes bourfoufflures, & on n’obtient qu'une fcorie noire & fpongieufe. 
Si l'argile qu'on ajoute à lafmine, au liou d’être réduire en petites parties, 
eft mife en gros morceaux coagulés s plufieurs de ces morceaux, au lieu de 
fondre , fortent par le bas du fourneau , enduits d’une efpece d’émail , qui 
reflemble à de la porcelaine : fi au contraire il ÿ à trop de cafline , ou de 
pierre à chaux, l'effet en eft nuifible ; parce qu'en rendant le bain trop 
fluide, il y a du fer qui fe précipite trop aifément , pendant qu'une partie 
coule & s'échappe avec les fcories. Il paroît au refte que ces fondants ne 
peuvent fe combiner que jufqu'à un certain degré ; c’eft-à-dire > que pour 
faire un bain convenable, il y a une dofe dans léur mêlange , un point de 
faturation. Quand il y a trop de Chaux, on voit dans les {cories des veiness 
des zônes , qui ne font que chaux. Voyez la table de Por, touchant l’effee 
du mêlange des différentes fabftances. 

Il ne faut pas être étonné fi je n’ai pas employé le mêlange trop générale- 
ment recommandé , des différentes mines, comme fe procurant des fondants 
réciproques. Il femble que tout foit dit quand on a imaginé & débité, que 
pour faire du bon fer, il n’y a qu’à mélanger les mines. Il y a fans doute bien 
des cas où ce mélange réuflit à merveille: mais il n’eft pas poffible d’en faire 
une regle générale ; elle foufftiroit trop d'exceptions. J'ai và des effèts ex 
traordinaires de ce mêlange des mines, ce qui nous détermine à attendre que 
nous foyons mieux inftruits pour en parler , & probablement pour en tirer 
des réfultats de la derniere conféquence, Il eft cependant aifé de fentir que 
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le mélange d’une mine chargée d'argile, avec une autre chargée de pierre à 
chaux , peut être fait utilement. Il en eft de même de celui d’une mine fulfu- 
reufe avec une mine privée de foufres : notre but, dans ces préparations &c 
additions , doit être de donner à toutes les efpeces différentes de mines , une 
égale difpoftion à la fufon , ou à peu-près. Ce font ces préparations & addi- 
tions qui ont occafionné les différences que nous remarquerons dans les four- 
neaux. Si nous pouvons amener ces mines à une difpofition prefque égale 
pour la fufon, il ne s'agira plus que d’un fourneau prefque uniforme : fur quoi 
nous propoferons nos vües. Cette uniformité dans les fourneaux eft un point 
dont le détail ne fera que trop fentir les conféquences , puifqu'il ne peut y 
avoir de comparaifon entre préparer les mines pour leur fuñon dans un 
fourneau uniforme , ou faire autant de fourneaux qu’il y a de mines différen- 
tes ; l'un pouvant s’exécuter à mefure des befoins, & en connoiflance des 
matieres; & l’autre, nous difons, la conftruction des fourneaux , ne fe faifant 
qu’à grands frais , toujours en tâtonnant & d’une façon d’autant plus équivo- 
que; que, quelquefois les mines qu'on doit brûler font encore enfermées dans 
les entrailles de la terre , quand le fourneau qui doit les fondre eft conf- 
truit. 

Les paragraphes fuivants font tirés de Géllerr. 


CSS RE 


Effai des Terres © des Puerres pour fpavoir à quelle claffe 
* elles appartiennent. 


« Puvérisez la terre ou la pierre, & féchez-la fi elle eft humide : verfez 
» par deflus un acide, & obfervez s'il fe fait un mouvement d’effervefcence. 
» Quand il y en a, on peut regarder comme calcaire , la fubftance éprouvée. 
» S'il ne fe fait point d’effervefcence , détrempez la fubftance dans de l'eau, 
» & voyez fi elle prend ainfi toute feule la confiftance & la dureté d’une 
» pierre: fi cela eft , vous la mettrez au rang des fubltances gypfeufes. Si 
» vous ne remarquez ni l’un ni l’autre de ces phénomenes, faites fécher peu à 
» peu La fubitance humide qui formera une pâte; donnez pendant quelques 
>» heures un feu violent. Si elle fe durcit, vous la mettrez au rang des fubf- 


» tances argileufes. Si rien de tout cela n'arrive , rangez-la au nombre de 


» celles qu'on nomme vitrifiables où apyres. 


SORT 
Réfultar du mélange des Pierres de différentes natures. 


» Les pierres argileufes & calcaires fe diffolvent les unes les autres, & 
»fe changent en verre. Il en eft de même des pierres argileufes & gyp- 


» feufes. 
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«Les pierres argileufes & les pierres vitrifiables , difficiles à fondre , ne {e 
» diflolvent pas les unes les autres. Le contraire arrive entre les pierres argi- 
» leufes & les pierres vitrifiables aifées à fondre. 

«Les pierres gypfeufes & calcaires ne fe difolvent point les unes les au- 
» tres. Il en eft de même pour les pierres gypfeufes & les pierres vitrifiables 
» difficiles à fondre ; mais le contraire arrive entre les pierres gypleufes & les 
» pierres vitrifiables aifées à fondre. 

» Les pierres calcaires & les pierres vitrifiables difficiles à fondre , ne fe 
» diflolvent point les unes les autres, non plus que celles aifées à fondre. 

«Le fpath fañble eft de toutes les pierres vitrifiables aifées à fondre , celle 
» qui pollède à un plus haut point la propriété de difloudre, & elle eft propre 
» à faire entrer en fufon les autres pierres, » 


$. III. 
Diffoudre les unes par les autres , & fans addition, les Pierres ci-difus. 


19, Farrss un mélange d’une partie de craie avec trois parties d'argile ; ou 
» d’une de craie contre cinq parties d'argile. 

» 20, Mêlez une demi-partie de gyple avec une partie d'argile ; ou cinq 
> parties de gypfe avec fix parties d'argile. 

» 3° , Mêlez deux putics d'argile avee nina partie de fpath fufible : ou bien 
» une partie d'argile avec deux parties de fpath fufible. 

» 4°, Mêlez deux parties de gypfe avec une partie de fpath fufible ; ou une 
» partie de gypfe & une de fpath fufible. 

5°; Mêlez deux parties de craie avec une partie de fpath fufble ; ou bien 
» quatre parties de craie avec une partie de fpath fuñble ; ou renverfez les 
» dofes. 

» 6° , Mettez chacun de ces mélanges dans un creufet fort, & qu'on puifle 
> fermer d’un couvercle ; placez-les pendant quelques heures dans un four- 
» neau à vent, & donnez le feu Le plus violent. 

» Les mêlanges du numéro ÿ font fi aifés à fondre > que fouvent ils percent 
» Les creufets. Il eft vrai que le fpath fufble eft le plus facile à mettre en fu- 
fion ; & plus il en entre dans une compoñition, plus elle fond aifément, tou- 
» jours néanmoins fuivant certaines bornes. 


$. 1 v. 


Mettre en diffolution deux Pierres qui ne [à diffilvent poinr, 
par le moyen d'une troifieme efpece de Terre. 


» 1°, Mesrez enfemble une partie de craie , trois parties d'argile ; & une 
» partie de fable. 


»29, Mélezune partie de craie, cinq parties d'argile, & une partie de fable, 
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» 30; Mélez enfemble parties égales de craie, d'argile & de fable. 

» 4°, Mêlez enfemble une demi-partie de gypfe; fix parties d'argile & deux 
» parties de fable. 

» s° , Mêlez enfemble cinq parties de gypfe , fix parties d'argile & deux 
» parties de fable. 

& , Mëlez deux parties d'argile , une partie de gypfe , & une partie de 
» craie. 

» 70, Mêlez une partie de craie» 
» demi-partie de fable. 

» 8°, Mêlez enfemble une partie d'argile, quatre parties de fpath fufble , 
» & une partie de fable. 

» 9°, Mêlez une partie de gypfe ; une partie de fpath fufble, & une partie 


» de fable ». 
Lorfqu'on veut mettre en diffolution , par le moyen d’une troifieme, deux 
, il faut qu’elle {oit de nature 


quatre parties de fpath fuñble , & une 


pierres qui ne fe diffolvent pas les unes les autres 
à pouvoir mettre une de ces deux pierres en diffolution , ou même toutes les 
deux. On pourroit épargner bien des travaux , des charbons & des frais, fi» 
lorfqu’on traite des mines aux fourneaux , on faifoit attention aux diflolvants 


ou fondants qui leur conviennent. 


6. V. 
Diffilution des différentes Subftances. 


On »evr à cet égard confulter la table que Gellert a dreflée. Suivant fon 
obfervation , on trouvera à la table de chaque article, la fubftance qui a la 
propriété d'en difloudre d’autres, & enfuite les fubftances qu'elle met en 
dillolution, ayant mis les dernicres celles qu’elle diflout le plus facilement- 
Par ce moyen , il y a plufieurs articles dans lefquels on verra fur le champ 
l’ordre de la précipitation. Par exemple, dans le 14° article, le fer eft de 
toutes les fubftances celles que le foufre diffout par préférence , enfuite le 
cuivre , l'argent , le bifmuth , le régule d’antimoine, le mercure & le co- 
balt ; d’où l’on voit que fi une des fabftances dont on vient de parler , eft 
mife avec du foufre, on pourra l’en dégager par le moyen du fer; c’elt ce 
qu'on appelle Affinités ; Rapports. Dans l'exemple préfent , le foufre a plus 
d'affinité avec le fer qu'avec les autres fubftances dont nous venons de par- 
ler ; mais on voit encore que pour dégager Le foufre du fer par la diflolution , 
il faut avoir recours à quelque matiere qui ait plus d’afinité avec le foufre 
que le fer n’en a. C'eft ce qui fait qu’à la table de Gelkert , il faut joindre 
celle de M. Geoffroy , au moyen de laquelle on trouvera que le foufre a 
plus d’affinité avec le fel alkali fixe , avec la chaux vive, qu'avec le fer: confé- 
quemment ces matieres font propres à lui faire abandonner le fer, &às’en 
charger elles-mêmes. On en doit conclure que ces matieres font utilement 
employées 
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employées dans le traitement des mines fulphureufes. Ne pourroit - on pas 
même trouver des moyens pour appliquer ce remede au fer & aux fontes, 
comme nous le tenterons ? 


OBSERVATIO N. 


Nous avons cru qu'il étoit inutile d’entrer dans Le détail des différentes mac 
nieres de voiturer & mefurer les mines. Suivant que le local Le permet , on fe 
fert d'animaux de trait ou de bêtes de fomme. Ici la mefüre eft une tomberée : 
ailleurs c’eftune queue divifée , comme le vin, en quatre feuillettes. La Plan- 
che IT, figure 9 , eft une feuillette à mine : le bas de cette feuillette eft à jour ; 
afin de pouvoir l'enlever commodément quand elle eft pleine. Nous ne par< 
lerons pas non plus du poids de la mine; comme il eft relatif à l'efpece, on lé 
trouvera dans Le détail de celles de France. 


RE — 
EPP IMG A TT ON 


DES PLANCHES, 


Noôvs croyons devoir avertir , par rapport aux 3 & 4 Planches, que 
nous nous fervons de celles que M. de Réaumur a fait graver conféquem- 
ment à des matieres auxquelles il wa pas vu le tuiups de donner la forme. 
Il n’eft pas étonnant que l’on n'ait pas füuivi pied à pied l’ordre de fes Def: 
feins, & qu'à la 4 Planche il y ait des figures de mines particulieres 
dont nous ne parlerons que dans Le détail que nous comptons en faire 16 
parément, 


PLANETE LL 


FIGURE I. Montagne ancienne avec des filons; B B, filons pérpendicu« 
laires ; AAA, filons obliques; C, D,E, F, G, différents lits d’une montagne 
par couches. 

Fig. 3, une feconde; 4, la mêche; C, trou ménagé dans la fonde pour paffer 
un morceau de fer ou de bois B, qui fert à tourner la fonde 3 C, vis pour l'a- 
Tonger fuivant le befoin, 

Fig. 4, Ouvrier qui fait un trou dans un banc de mine avec une pince , à 
deffein d'y placer de la poudre pour détacher des morceaux de mines; AB; 
vers le haut de cette vignette, exprime cette pince plus en grand; Le bout 
B eft formé en pic ; le bout À eft fermé par deux bifeaux ; C, c’eft une baguette 
de fer fervant , lorfqu’on a mis au fond du trou de la Poudre ; & qu'on l'a 
garni jufqu’à la fuperficie de chiffons de papier & de moule, à faire au tra- 
VSFS Une ouverture pour y introduire une mêche lente, quand on y veut 
mettre le feu. 

Fg. $, À, puits ou minaret ; B, Ouvrier qui tire [a miné d'une beine 
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E;C, treuil foutenu par deux pieces de bois fourchu, que deux autres Ouvriers 
font tourner avec chacun une manivelle ; D , deux cordes fervant à monter & 
defcendre les beines alternativement, dont l’une file fur le treuil, pendant que 
l’autre défile. 

Fig. 6, À, tambour que fait tourner le cheval B; C, font deux groffes cordes 
dont l’une file fur le tambour pendant que l'autre défile ; E, ouverture du puits 
où un Ouvrier enleve la mine de dedans une beine; D, beine ; F, {eau pour 
tirer l’eau, 

Fig. 7; A, C;R, B, Y, différents bancs de matiere ; T, bancs de mine; F, 
Ouvrier qui détache la mine; E, lampe ; G, pics; H, coins; 1, malle; K, 
Ouvrier qui emplit une beine ; L , beine remplie fur laquelle fe met un Ou- 


vrier pour remonter. 
PAL A NC AR Er PT 


LES Ficures x ©" 2 repréfentent un patouillet ou moulin à laver les mines, 
vu de différents côtés; H, huche ou auge formée de plufeurs chaflis en bois, 
arrêtés par le bas par de fortes traverfes G G, & terminés dans Le fond en plein 
ceintre ; 1,1, 1, 1, membrures ou plaques de fontes bien jointes attachées au 
chalis ; L, (fig. 2 ) autre côté de la huche également garni de chaflis & de 
membrures ; À À, petit canal ou tuyau qui conduir à la buche l’eau du réfer- 
voir ; C C, ouvertures de fix pouces en quarré pratiquées au bas de la huche, 
pour lailer couler la mine ; D, ( fig. 1.) , pelle de bois avec un manche qui 
{e meutentre deux rainures pour fermer ou ouvrir dans le befoin l'ouverture C; 
M, morceau de bois qui traverfe Le petit canal pour contenir la pelle D fermée 
au lieu de rainure ; E fig. 2 ), autre ouverture ménagée au haut de la huche, 
un peu moins haute que l'ouverture À, afin qu'il puille fortir un peu moins d’eau 
qu'iln’enentre; N, (Fig. 1 &'2) arbre de la roue garni à fes extrémités de 
tourillons O O , & qui porte fur des empoifes P P;Q , canal en bois; RRR, 
barreaux de fer coudés à deux branches qui traverfent l'arbre pour agiter en 
tournant la mine dans la huche & lalaver ; SS, lavoirs; TT, pelles; WW, 
autres lavoirs. Dans la figure 1 , Ouvrier qui eft fur le devant de la vignette, 
nettoiea vec un rabot le devant de la pelle du lavoir, & l’Ouvrier qui elt dans 
le fond emplit la huche de mine avec fa pelle. Dans la figure 2, lOuvrier eft 
occupé à dégorger la mine avec un rabot , lorfqu’étant nettoyée , elle fort de 
la huche & defcend dans le lavoir. 

Fig. 3, Feft une pelle; GHVL, eftun rabot ou Ruard; c’eft un morceau 
de fer de 13 à r4 pouces acéré à fon extrémité G , recourbé en H; à la partie 
V, et un écrou pour recevoir le manche L. 

Fig. 4 eft un autre lavoir quitire fon eau directement du réfervoir; AE ,font 
Les coltieres ; B , ell l’eau ; F, Le tuyau ou canal par où l’eau entre, 

Fig. ÿ , panier d'ofier. 
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Fig. 6 ; arbre du patouillet avec des cuillers de fer, pour agiter la mine dans 
la huche. 

Fig. 7 autre lavoir femblable à celui ( fig. 4) dans Lequel eft un panier pout 
pañler la mine. 

Fig. 8 ,un crible dit Egrappoir; BB, membrure de 6 pieds de long fur 8 
pouces de haut ;C C, traverfes qui les retiennent au moyen des tenons qui paf. 
fent par les mortaifes D; E E, trou ou mortaifes à l'extrémité des traverfes 
pour retenir l’écartement des membrures , à l’aide de la clef ou clavette F; 
GG, rainures ; H H, baguette de fer ; 1, lavoir fur lequel eft placé l'égrap- 
poir en pente, de façon que le bas eft au-delà de la coftiere L ; M, haut de 
l'égrappoir , contre lequel vient aboutir le courant d’eau fous la trémie O ; P ; 
Ouvrier qui jette de la mine dans la trémie; À mine qui palle au travers de 
légrappoir. Des deux Ouvriers qui font fur le devant de la vignette , l’un avec 
un rabot retire la mine de deflous le crible; l’autre avec une pelle la met en 
tas à côté du lavoir. 

Fig. 9 feuillette à mine dont le bas éft à jour; 4, dedans de la feuillette ; 
BB, cercles defer; CC, mains. 


PLANCHE III (up 2° See) 
Vignette. 


FIGURE 1; Ouvrier occupé à détacher de la mine en terre où 
terrage. 

Fig. 2 , autre qui emplit de mine un feau ou chaudron. 

Fig. 3 ,autre qui tourne l'arbre C, & fait monterle vaifleau E plein de mine. 
En D font liées enfemble les trois pieces qui foutiennent l'arbre autour duquel 
la corde fe roule & fe déroule. 

Fig. 4, Ouvrier qui conduit au lavoir la mine dont un mulet eft chargé, 
Cette mine eft dans une beface. 

Fig. ÿ &° 6 , Ouvriers qui lavent la mine: E, eft un canal qui conduit l'eau 
au lavoir ; FG, tas de mine en terrage dans lequel FOuvrier ÿ prend celle 
qu'il fait tomber dans le lavoir; H, autre tas de mine , mais nettoyée où l'Ou- 
vrier 6 met celle qu’il retire du lavoir, 1,1, 1, planches qui foutiennent les 
bords du canal & du lavoir. 

Fig. 7, Ouvrier qui porte à l’égrappoir la mine lavée; K, planche fur 
laquelle eft l'Egrappeur; L, chaudron percé dans lequel il crible la mine; M, 
bâton auquel ce chaudron elt fufpendu; N, perche à laquelle ce bäton eff 
attaché , ( cette perche eff trop haute, & par conféquent le bâton trop long) ; 


O , tas de mine égrappée. 
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Bas de la Planche, 


Figure 9 , eft une des planches qui foutiennent les bords du canal par où l’eau 
| palle , ainfi que ceux du lavoir ; À, À, font les piquets qui foutiennent cette 
Hi planche. Le mieux eft d’avoir un canal creufé dans un morceau de bois. 
ru C;B, montrent la difpofition des piquets, entre lefquels la planche À 4 eft 
maintenue. 

Fig. 10 , claie au travers de laquelle , en quelques endroits, on päfle la mine 


en terrage pour en féparer la terre. 

Fg. 11, pelle de bois. Ces pelles ne font pas fi commodes que celles 
de la Planche IT, figure 3 , avec lefquelles un Ouvrier n’eft pas obligé de 
{e baïfler. 

Fg. x2, efpece de cuillere ou baquet à queue avec lequel , en quelquesen- 
droits on prend & on remue la mine dans l’eau. 

Fig. 13 , rable ou rabot avec lequel on agite la mine dans le lavoir. 

Fig. 14, panier pour tranfporter la mine. 
if | Fig. 15 ; chaudron percé dans lequel on égrappe ou crible la mine. 

(Le Fig. 16 , tas de mine nétoyée. ; 
Fg. 17, les principales parties du moulin à laver les mines, appellé Pa- 
Ka touillet. IL ÿ manque feulement la roue qui eft portée par l'arbre N ( fig. 18); la 
iatat même roue peut verfer de l’eau dans l’ange + O , lavoir dans lequel on acheve 
de laver à bras la mine qui l’a déja été dans Pauge. 
Fig. 18 , arbre pour le même patouillet, hériflé de chevilles en 35 35ccft 
en deux qu’on place la roue. 
ti Fig. 19, eft la bafe du patouillet , auquel on a ôté & l’arbre & l'auge , au- 
trement dite la huche; Q,Q, font les pieces qui portent la huche; R, 8, 
pieces de l'auge vues féparément ; T,, trou par lequel on fait fortir la mine , 
actuellement ouvert ; X , le même trou bouché par une petite pelle . 
Fig. 20, l'arbre avec trois doubles équerres ; on lui en a ôté une; Z, ef 
une des équerres vue féparément. 
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Fig. 1 , À À , morceau de mine du pays de Foix , tiré des minieres de Gu- 
fa dannes ; la furface qui eff ici en vue, eft du plus beau noir , & a tout le brillant 
mia de l'émeri; D,E,D,E, marquent quelques-unes des parties plus élevées que 
l le refte , qui ont été formées à peu-près comme le font en hiver les glaçons qui 
pendent des toits, par l’eau qui dégouttoit le long de la mafle, & qui, en che- 
min faifant, dépoloit de la matiere minérale dont elle étoit chargée ; B,B,G G 
font des filets de la matiere brillante & noire ; ils pénétrent jufques dans l’in- 
térieur du morceau ; en H, la matiere eft femblable à celle de diverfes autres 
A mines de fer, Fig. 2. 
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Fg. 2, 1XK L, autre morceau de mine tiré de la même miniére que le 
précédent. La furface fupérieure eft aufli couverte d’une matiere cryftalline 
noirâtre, mais un peu moins brillante que celle de l’autre morceau. Les iné- 
galités qui font fur la fürface, dont K, K, en marquent quelques-unes , font 
femblables à celles qu’on voit dans le fond des grottes, de la voûte defquel- 
les tombe une liqueur chargée d’un fac Pierreux. La liqueur métallique, qui 
dégouttoit le long d’un morceau À À, ou d’un pareil , tomboit fur celui-ci 
en LL. II, la fubftance de la mine paroît femblable à beaucoup d’autres 
mines. 

Fig. 3, M, mine fpongieufe de couleur rougeâtre. Celle fur laquelle ce 
morceau a été defliné , vient de Guinée : elle faifoit partie d’un fort gros 
morceau. 

Fg. 4 , N , autre efpece de mine fpongieufe d’auprès de Bayonne. Les 
cavités font remplies de filets déliés qui imitent aflez bien ceux d’un bois 
pourri ; ils en ont même la couleur. La mine eft noirâtre. 

Fg. ÿ ; OO, mine plate & compolée par feuilles, mais de couleur rougeä= 
tre. On en trouve de cette efpece dans le Maine. 

Fig. 6 , P, mine qui femble talqueufe , & qui eft très-blanche , fes feuil- 
lets font arrangés avec quelque ordre. On en trouve de pareille à Alvar en 
Dauphiné. 

Fig. 7 » Q , autre mine talqueufe , de dif ontes vuuleurs. 

Fg. 8, R, morceau de mine d’Alvar, dont les feuillets font moins marqués. 

Fg. 9; SS, morceau de mine, formé de plufieurs grains réunis, 

Fig. 10, T, eft un grain de mine ronde, qui a été callé pour faire voir qu'il 
étoit compofé par couches. 

Fig. 11, W, coupe d’un autre grain de mine ronde lorfqu’il étoit entier ; 
qui eft plus fingulier, On voit la coupe de fix grains qui étoient dans celui-ci. 

Fig. 12, XYY, mine qu'on appelle en Limoufin, Mine en coquilles. Les mor< 
ceaux font plats & creux au milieu; YY marque l'ouverture de la cavité de ce 
moroeau, 

Fig. 13,22 ,2° 2, faifoient enfemble un {eul morceau de mine, que l’on 
pouvoit regarder comme une wëtites ; il étoit rempli entierement d’une terre 
fine son l’a laiflée dans le morceau Z* ; il paroït plein , mais Le morceau Z P} 
eft vuide, Il eft repréfenté fans la terre qu’il renfermoit, 

Fg. 14, a, bb, vûe en perfpective d’un four à cuire la mine > en ufape en 
Dauphiné : 4, en eft la porte, bb le deflus. 

Fig. 15 »ee, le plan du même four. 

Fg. 16, c en eft la coupe ; d, profil de la porte. 

Fig. 17, f, plan d’un autre four à griller la mine, en ufage dans le pays de 
Foix, & pays voifins. 
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Fig. 18,8; la coupe de ce four , où l’on voit l’arrangement du boïs ou du 
charbon & de la mine, mis lit fur lit; k, lit de charbon; 5, Lit compofé de la 
| plus groffe mine ; k, lit de charbon & de bois, 
fs F3. &c; Mine en grains. 
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Du Feu appliqué au travail du Fer, 


ue eue 6 is 


dés Feu fera toujours pour nous un objet d'admiration , de crainte & dé 
fpéculations. Emblême de la Divinité ; admirable dans la lumiere ; bienfaifant 
dans le développement des fubftances ; terrible dans les embrafements, dans 
les tonnerres, Les volcans, les exhalaifons fouterreines & l'électricité ; {enfiblé 
& impénétrable dans mille effets ; pere & deftructeur ; eft-il furprenant qué 
dans l'Antiquité , la crainte plus que la reconnoiflance , lui ait élevé des àu- 
tels ? Devons-nous nous étonner que quelques Phyficiens l'ayent pris pour 
un efprit , plutôt que pour un corps ; ou que d’autres frappés de ce que Le feu 
n’a pas de tendance de haut en bas, en ayent fait une clafle d’être mitoyeri 
entre l’efprit & la matiere? Et cela parce qu'ils ont confondu l'élément du 
feu mis en action , avec le même élément tranquille & enchaîné dans Îles 
matieres combuftibles, L'expérience nous a montré que le feu eftune fub£ 
tance matérielle ; & quoique nous ne puiflions former que des conjectures 
fur la nature de cette fubftance ; quoiqu’elle produife une infinité d'effets 
que nous ne pouvons expliquer ; nous n’en fommes pas moins conväin- 
cus que cette fubftance a toutes les propriétés de la matiere , l’étendue 
la folidité , la mobilité, la pefanteur; comme on le peut voir dans Boylé ; 
Mufchenbrock ; & Bocrhaave. Son étendue eft démontrée par l'augmentation 
des corps dans lefquels le feu entre fenfiblement ; & dont lé volume 
diminue quand il en eft forti, Sa folidité fe manifelte par celle-même dé 


certains Corps , qu'il pénetre , & qui en deviennent plus durs. Sa mobilité 
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2 DU FEU APPLIQUE 

fe manifefte par l’état de divifion où il tient les parties de quelques corps 
qui ne reprennent leur état que par fon abfence. Enfin fa pefanteur fe 
prouve par l’augmentation du poids dans les corps ;, où l’on peut parvenir 
à le fixer. 

On s'accorde aflez à diftinguer le feu, en feu élémentaire & en phlogifhique. 
Par le premier on peut entendre cet élément fimple, pur, compofé de par- 
ticules feches, fubtiles, impénétrables & répandues par-tout. Le nom de l’au- 
tre indique que c’eft l'aliment du feu , d’où nous croyons devoir inférer que 
le phlogiftique n’eft autre chofe que des parties élémentaires du feu , conte- 
nues & enveloppées dans des fubftances qui les recelent par un méchanifme 
au-deflus de nos lumieres. 

L'expérience nous a appris que la qualité caractériftique du feu étoit de 
donner de la chaleur, & celle de la chaleur de raréfier les corps. Il n'y a 
point de chaleur fans mouvement ; mais le feu eft-il une matiere particu- 
liere , ou n’eft-ce que la matiere des corps mife en mouvement? Sur cette 
queftion les Philofophes font partagés. Lorfque nous excitons du mouve- 
ment dans l’air , par exemple , on conçoit que nous écartons les parties 
groflieres de l'air interpofées entre les particules élémentaires du feu, dont 
elles empêchoient le rapprochement; & l’on conçoit aufli que ces dernieres, 
comme plus fluides, fe ramaflent & fe meuvent dans l'efpace que nous leur 
avons dégagé ; & où la chaleur fera d'autant plus grande qu’il y en aura 
une plus grande quantité de rafflemblée ; que l'efpace qu’elles occuperont , 
fera plus dégagé des corps étrangers; que ces particules ignées recevront des 
corps environnants une preflion plus forte, & un mouvement qui occa- 
fionnera des frottements plus vifs & plus redoublés , effet du mouvement 
décrit fuivant certaines circonftances : à quoi nous devons ajouter que , s’il 
y avoit un moyen de retenir ces particules élementaires du feu dans une 
égale quantité & un mouvement égal, on auroit toujours un égal degré de 
chaleur. 

Ce moyen de fe procurer de la chaleur , n’étant pour nous, en quelque 
façon , que momentané , lorfque nous voulons foutenir un tel degré de 
feu , nous fommes obligés de recourir à des fubftances qui , dilatées & en- 
tamées par un premier feu , nous rendent, par le déchirement de leurs en- 
veloppes & le dépériflement de leurs fubftances ; les particules de feu 
qu'elles retenoient cachées dans leur intérieur. On perpétuera le degré de 
feu , pourvu que l'on continue d'employer un aliment convenable , qu’on 
entretienne le même mouvement, & que la diflipation ne foit pas plus 
confidérable en un temps qu’en un autre ; ou bien pourvu qu'on remédie 
jufqu'à un certain point, & les unes par les autres , au dérangement de ces 
conditions ; c’eft-à-dire , que dans le befoin on employe ou plus d’aliment, 

où un aliment plus fort, fi la diflipation eft trop confidérable ; ou des corps 
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environnants plus compacts , pour mieux retenir la chaleur ; ou uñe forme 
plus convenable dans ces corps environnants , pour mieux profiter de la 
chaleur réunie. C’eft dans cette combinaifon , > que confifte l'Art du feu ; & 
c’eft au feu ainfi alimenté, que Sza/h a donné le nom grec amer, qui rs 
fie combufible , inflammable , & que l’on a traduit en François par celui de 
phlogiftique. 

Quelques-uns l'ayant regardé comme un feu terreftre & groflier , en com- 
paraifon du feu élémentaire , lui ont donné les noms de foufre , principe fulfu- 
reux , foufre principe >; principe huileux , principe inflammable ; terre inflammable & 
colorante. 

Quoique l'élément du feu foit univerfellement répandu , & qu'il n’y ait 
aucune fubltance qui n’en contienne plus ou moins, il ne faut pas pour cela , 
penfer que toutes les matieres foient également capables de fervir d’aliment 
au feu, La clafle des inflammables doit être reftrainte à celles connues fous le 
nom de combuftibles , dont il y a bien des efpeces dans les trois regnes de 
la Nature , & que l’on peut employer fuivant les opérations qu’on fe pro- 
pofe. Il faut nous fouvenir , qu’outre cette nourriture, pour ainfi dire, terref- 
tre , dont le feu a befoin, il eft néceflaire qu’il ait le contact libre de l'air; 
que Les parties groflieres de l'aliment qu’on lui donne , comme les fimées, 
s'en éloignent , ce qui revient à priver cet aliment de fon humidité , en- 
fin qu'il foit retenu dans un foyer qui ue donne qu'une évaporation conve+ 
nable , & qui d’ailleurs ait la forme la plus capable d'appliquer Le feu, 
& de le faire agir fur les matieres qui lui font expofées. Toutes ces con- 
ditions font au fond les mêmes que celles dont nous avons déja fait men- 
tion, 

Comme nous ne nous propofons de traiter l’Art du Feu que rélativement 
au travail du fer, nous avons paflé une multitude d'effets qui ont mérité 
lattention & l'examen des Philofophes , & qu’on peut voir dans leurs Ou: 
vrages. 

Puifque les effets du feu font dûs à fa propriété de raréfier , nous devons 
faire tous nos efforts pour nous former une idée précife de la raréfaétion. 
Nous remarquerons en paflant , que la fluidité des liquides , ou des fubftan- 
ces que nous connoiflons fous cette dénomination, ne leur eft point eflen- 
tiellement attachée ; elles ne la doivent qu’à la quantité des molécules de 
feu qui les pénetrent ; ce qui nous prouve qu'il n’y a aucun corps qui ne 
puille être rendu fluide, & qu’à cet égard toutes les fubftances ne different 
entre elles que par le plus ou Le moins de feu qu’elles exigent pour fe mettre 
en fufion , & conferver cet état de fluidité. 

Raréfier un corps , c’eft augmenter fon volume. Tout corps chauffé elt 
raréfié , c'efl-à-dire , qu'il a augmenté de volume jufqu’à un certain point, 
& proportionnellement à la quantité de chaleur qu'il a reçue, On peut 
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voir l'étendue de la raréfa@tion des métaux dans les Effais de Muffchenbrock. 
Un corps raréfié , en fe refroidifant , diminue de grofleur & de grandeur, & 
reprend fon premier volume. Prenez un anneau & une baguette de fer, l'un 
& l’autre difpofés de façon que la baguette entre exactement dans Fan- 
neau. Si l’on fait chauffer un des bouts de la baguette, ce bout chauffé n’en- 
trera plus dans l'anneau ; mais il y rentrera d’abord que la baguette fera re- 
froidie. 

Ne pourroit-on pas dire que cette augmentation de volume a été produite 
par Les particules du feu, qui font entrées dans le bout de la baguette chauf- 
fée, & qui en font forties enfuite? N’eft-il pas aifé de concevoir que, fi par 
quelque moyen on avoit pu retenir cette matiere fluide, dans le bout de la 
baguette qu’elle avoit pénétrée, il s’en feroit fuivi , malgré {on refroidifle- 
ment, l'augmentation permanente de fon volume. Ceux qui veulent fabri- 
quer de l’acier par la voie de la cémentation , pour retenir les particules du 
feu qu'ils ont introduites dans le morceau de fer à convertir en acier, n’ont 
d'autre expédient que Le prompt refroidiffement, mieux connu fous le nom 
de trempe , qui durciflant & reflerrant les parties extérieures, empêche le feu 
qui occupe encore Les parties intérieures , d’en fortir ; mais aufli lorfqu'on 
fait chauffer de l'acier de cette efpece, ou pour mieux faire entendre ce que 
nous voulons dire, lorfqu’on préfente au feu cette croute durcie, elle fe dilate 
& fe raréfie : pour lors lee particules de feu qui avoient d'abord été retenues 
dans l'intérieur ; en fortent comme elles y étoient entrées ; & tel Ouvrier 
qui a cru faire un outil d’acier, n’a réellement fait & dû faire qu'un outil 
revenu à fon premier état de fer. Ce détail convenable d’ailleurs à notre 
füjet, nous difpofe à comprendre que , pour préparer de l'acier plus durable ; 
il faut joindre au durcifflement , ou plutôt, avant le durcifflement, il faut faire 
quelques opérations capables d'arrêter Le phlogiftique d’une maniere plus fixe 
& plus permanente. 

Si après avoir confidéré ce premier degré de raréfaétion, nous augmen- 
tons le feu , le réfultat doit être que la raréfaction fera plus grande , c’eft- 
à-dire , que le fer recevant une plus grande quantité de matiere ignée , 
doit augmenter de volume plus que la premiere fois ; mais fi on poufle 
toujours le feu , n’arrivera-t-il pas un point où les particules du feu feront 
fi fort dilatées qu’elles n'auront plus de cohéfion? Alors il doit leur arriver 
ce qui arrive à différentes parties de matieres jettées dans un liquide : elles 
doivent fe précipiter. Mais fe précipitant dans un fluide , ces parties de ma- 
tiere plus grofliere doivent occuper des efpaces différents , & s’y mou- 
voir relativement à leur mafle. Le fer en cet état de divifion, eft ce qu'on 
appelle en fufion. Comme c’eft une fubitance compofée d’autres fubftances 
d'inégale pefanteur , & devenues fluides par l'action d’un autre fluide , 
il ne faut pas être étonné de voir que la matiere fondue forme des 
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couches diftinétes. L'une plus pefante occupe le fond du vaifleau, dans lequel 
fe fait la fufon : c’eft la partie métallique. L'autre plus légere , & qui furnage 
la premiere}, eft ce qu'on appelle les Srories. Cette féparation relative à la gravité 
& à l’action du feu , eft un effet trop journalier Pour nous y arrêter davantage. 

Pendant que ces fcories furnagent, fi l’on continue de poufler Le feu, La 
matiere du fond fera moins fluide. Cet effet fingulier dans le cas où il y auroit 
excès , tient de*trop près à notre travail, pour ne pas chercher à l’éclaircir. 
Ne pouvons-nous pas dire que le fer, en cet état, fe trouve , en quelque fa- 
çon , réduit à ces parties élémentaires par fa trop grande divifion, & par la 
fablimation des matieres qui contribuoient à {à liaifon ? N’eftil pas croyable 
que le 'feu ne peut plus avoir d'action fur ce fer trop divilé, parce qu’il n'op+ 
pofe plus de réfiftance, Les parties du feu plus actives que celles du fer & plus 
légeres, doivent furnager , & faire tous leurs efforts contre cette efpece de 
couverture fluide , mais un peu ténace , que les fcories ont formée, & qui, 
par leur contiguité , empêchent la diflipation des particules métalliques , fi 
fort atténuées que, pour fe volatilifer & s'évaporer , elles n’attendent qu'un 
courant de feu qui foit libre CE 

Si l’on prend la matiere du fer en cet état, on ne peut en faire une mañle 
compacte & folide : refroidi, il eft caffant, parce qu'il n’a point de liaifon: 
& on ne peut lui donner du corps qu'en lui rendant la partie terreftre né< 
ceflaire à {à liaifon , le tout néanmoins jufqu’à un certain degré ; car comme 
il ne faut point une trop grande abondance de ces parties terreftres , il ne 
faut pas non plus d’excès dans les particules de feu qui y feront unies. C’eft 
ce qu’il eft aifé de prouver par l'acier qui, lorfqu'il en eft trop pénétré , quand 
il a été refroidi trop fubitement , tombe en poufliere au fond de l’eau. D'a< 
près ces éclairciflements, je crois pouvoir rappeller ici que X fer el un métal 
compofé de [on élément particulier, de Jéls & de phlogifliqué combinés &* retenus dans une k 
jule proportion par une bafe vitrifiée. 

Pendant que Le fer eft en fufion | comme nous venons de le dire » fi l’on 
enleve totalement les fcories, & qu'il n'y ait plus que quelques particules 
du fer, qui en foient pénétrées, il pétillera jufqu’à un certain degré de re- 
froidiflement. Si dans cet état on fait frapper fa fuperficie nue par une 
flamme vive, cette fuperficie fe convertira en une poudre d’autant plus légere 
& rouge que Le feu fera plus fort & continué plus long-temps ; ce qui nous 
montre que , pour obtenir du fer, il faut que fà mine , lorfqu'on veut la 
fondre , foit mêlée à travers les charbons , & qu'elle ne foit pas ainf frappée 
par une flamme qui détruit au lieu de combiner. Qu’elt-ce que cette poudre 
que l’on a nommée Safran de Mars? C’eft du fer privé de fa liaifon par l’action 
du feu mal dirigée, qui lui enleve le phlogiftique. La raifon eft que la flamme 
ne faifant que frapper vivement la fuperficie par une efpece de courante, elle 


(à) Voyez Cramer , tom. 1, p.178. 
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atténue & divife , au lieu de pénétrer & de fe combiner; conditionsnéceflaires 
pour obtenir du fer. Nous pouvons donc en conclure qu’il ne füuffit pas d’avoir 
les matieres néceflaires pour faire du fer, mais qu'il y a beaucoup d'art à les 
combiner, à les diriger, à les faire travailler par le feu ; par conféquent, il ef 
de la derniere importance, après avoir connu & difpofé les mines à la fufion ; 
d'employer les moyens propres à produire un très-grand degré de feu , ainfi 
que l’art de l'appliquer utilement & convenablement fur Le fer qui , de tous 
les métaux, eft Le plus difficile à fondre. Ces moyens fe-réduifent à quatre : 

1°, A la qualité de l'aliment du feu. Comme jufqw’à préfent , malgré les 
tentatives qui ont été faites, nous n’avons pu réuffir à employer utilement que 
des charbons de bois, il eft efentiel d'examiner fcrupuleufement cette partie. 

2°, Au courant d'air employé pour exciter le feu & l’animer. 

3°, À la quantité de l'aliment. 

4°, Enfin à la maniere de placer les fabftances à traiter, dans un lieu telle- 
ment difpofé qu’on puifle y diriger la chaleur du corps brûlant, fans la lai£ 
{er difliper par une communication trop libre avec l'atmofphere. La machine 
employée à cet effet, eft connue fous le nom de Fourneau. 

Nous allons entrer dans le détail des trois premiers moyens: le quatrieme 
fera la matiere de la Section fuivante. La premiere partie de celle-ci traitera 


des bois & de la maniere d’en faire du charbon ; la feconde, de la maniere de 
donner un courant d'air aux foyers deltinés à fondre la mine du fer ; dans la 


troifieme , nous examinerons la quantité de l'aliment du feu, c’eft-à-dire , du 
charbon néceflaire à la fufon de la mine. 


PREMIERE PARTIE. 


Des Bois , © de La maniere de les convertir en charbons. 


Vorc: une des parties des plus eflentielles des Manufaétures du fer. Le 
détail des fourneaux & des forges fera voir l’immenfité de la confommation 
de charbon. 

La premiere chofe eft de fçavoir ce que nous devons entendre par char- 
bon. Le charbon de bois eft un corps noir, friable , aflez léger , provenu de 
la combultion du bois, ménagée de façon que fes progrès ne puiflent pas 
s'étendre jufqu'à la deftruction du bois une fois allumé. Des fçavants ont 
dit qu’en général le charbon eft formé par la combinaifon d'une terre & du 
principe inflammable , ou du feu. Le compolé qui réfulte de cette union, eft 
mêlé dans la plûpart des charbons avec des parties falines, foit alkalines, foit 
neutres , qu'il enveloppe ; ou qu’il mafque d’une façon finguliere. 

Ne pourrions-nous pas dire que le bois eft un compolé de terre, de fels, 
d'eau & de phlogiftique , Le tout combiné fous la forme & fous la texture 
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qui font la diftinction des différentes efpeces de bois? Qu’eft-ce que le char- 
bon! c’eft la terre, le {el, le phlogiftique qui étoient dans un tel bois, réduits 
par le feu , ou pour mieux dire, par l’évaporation , en une fubftance très-pri= 
vée deau, fubftance connue fous Le nom de Charbon ; ou bien c’eft une épongé 
privée d'humidité & remplie de phlogiflique , ainfi que d’une partie de fel, 
De cette définition, tirons les conféquences fuivantes. 

1°, Que le phlogiftique d'un tel charbon, toutes chofes d’ailleurs dans 
lordre , fera toujours dans une raifon exacte avec le phlogiftiqué du bois 
qui l’a fourni. 

2° , Qu'on ne connoît d'agent propre à donner ce réfultat, que le feu lui- 
même qui fait évaporer la plus grande portion de l'humidité , & les parties qui 
donnoient de la fermeté & de la folidité au bois ; fuppofé qu’elles foient 
différentes. 

3° ; On à l'expérience , qu’en mettant far un foyer allumé , du bois impré- 
gné d’eau , il s’éleve une grande fumée qu’il eft poflible d’allumer d'autant 
plus aifément, que la fumée fera plus preflée de fortir en grande abondance, 
& de pañler par une ouverture plus étroite : d’où l’on conclud que humidité 
chaflée promptement du bois verd, entraîne avec elle une portion confidéra- 
ble du phlogiftique que l’on peut allumer füivant quelques procédés. 


4° ; On a encore l'expérience que Le bois enflammé . laiflé à l'air libre, 
fe confame & fe détruit entiérement : donc pour avoir du charbon avec un 
tas de bois deftiné à cet ufage , il faut lui ôter, autant que cela eft poflible, 
le contact de l'air, fans cependant que Le feu puifle s'éteindre , faute d’être 
animé. 

$ ° Concevons que tout ce qui tend à la deftruction du bois, tend aufli 
à la deftruction du phlogiftique qu'il contenoit. Un bois pourri , un bois 
pañlé , un bois trop vieux , laiflés trop long-temps à l'air, font autant de de- 
grés qui annoncent le plus ou le moins de phlogiftique. 

6° , On fçait enfin que dans un même arbre ; toutes les parties qui Le com- 
pofent , le cœur , l’aubier, l'écorce , le bas » Le haut , les branches groffes ou 
menues, ont des degrés différents de pefanteur. D'ailleurs , les mêmes efpe- 
ces de bois à âges égaux, font dans le même cas ; & Le tout encore relative 
ment aux différents terreins , ainfi qu'aux différentes expoñitions. 

Difons encore que Le bois vif , dur & pefant , donne le charbon le plus 
vif, ou Le plus rempli de phlopiftique ; & fe connoît à fa pefanteur. Les autres 
Charbons font toujours en raifon de la pefanteur du bois dont ils font formés, 
Il eft donc extrêmement effentiel de connoître les divers poids des différents 
bois; & comme on eft obligé de recaurir à l’action du feu ; pour leur conver- 
fion en charbon, il faut être inftruit de la maniere de ménager & conduire ce 
feu d'une façon utile & convenable ; ce qui dépend de deux chofes : parce 
que fans air on ne peut obtenir de feu, & avec un trop fort courant d’air, onne 


IE 


ESF ne 


w 


TE 


…s 


8 DUFEU APPLIQUE. 

peut avoir du charbon. D'ailleurs les parties humides du bois preflées de fortir 
trop promptement , entraînent avec elles une quantité de phlogiftique. Il 
faut donc chercher des moyens doux & lents, de le débarrafler de ces parties 
humides, en Le confervant Le plus qu'il eft poflible. Il en eft un facile ; c’eft 
de laïffer le bois à L'air libre : mais d'un autre côté , l'air feul étant capable à 
la longue de détruire le bois, il y a un point qu'il faut faifir pour le convertir 
en charbons. 

Mais far tous ces objets , il faut confulter l'Art du Charbonnier qui ne 
laifle rien à défirer. 

Nous ajouterons feulement pour l’objet particulier des Manufaétures de 
fer, par quelles raifons » ro, les charbons venus de différents bois, abftraction 
faite de la quantité de phlogiftique ; ne font pas tous le mème effet dans les 
foyers à fondre la mine ou dans ceux à affiner le fer ; 20, d’où vient la même 
chofe fe remarque dans des charbons provenus de la même efpece de bois, 
mais qui fera crû dans différents terreins. 

Si l’on avoit des raifons pour croire que la terre qui entre dans la compofition 
du bois, eft la même pour tous les bois, on ne découvriroit pas pourquoi les char- 
bons peuvent communiquer au fer différentes qualités , bonnes ou mauvaifes. 
Nous fommes toujours bien embarraflés , lorfqu'il faut parler de la combinai- 
fon myftérienfe qui fair eraître nn végéral anfli facilement qu’elle donne une 
forme conftante, de l'action & du mouvement à un animal. Mais ne pourroit- 
on pas hafarder pour réponfe à la premiere queftion, qu'il y a des bois qui; 
par leur nature, leur difpofition ; leur ftructure, tirent de la terre différen- 
tes fubftances, par exemple, de l'huile d’une telle efpece , de la réfine , &c, 
ainfi que différents fels, qu'après l’incinération , nous ne connoillons que pour 
des alkalis ou des fels neutres ; tandis que d’autres bois qui ne font pas de la 
même-efpece , n’ont pas de difpofition par leur texture à pomper les mêmes 
huiles, Les mêmes fels? Ou bien peut-on avancer que les différentes fubftan- 
ces qui conftituent l'effence des différents* bois , cachent & enveloppent 
diverfement le phlogiftique qui, au fond eft toujours le même dans toutes 
les efpeces , mais qui s'infinue dans les corps qui lui font expolés, avec 
ces enveloppes différentes ? Ces deux poflibilités expliquent la diftinétion 
que nous éprouvons parmi les charbons qui font tantôt aigres , tantôt doux, 
&c. 

Quant à la feconde queftion, la réponfe qu’on y pourroit faire , féroit que 
la terre qui entre dans la ftructure des bois de même efpece, doit être de 
la même qualité que celle de la terre qui les a nourris. Or, nous avons des 
ccrres de différentes efpeces , mêlées &c combinées de cent façons différen= 
tes ; par conféquent le même bois crû dans deux terreins différents, peut 
être chargé d’une terre toute différente l’une de l’autre. Donc il n’eft pas 
étonnant qu'il ne produile pas toujours le même effet. Cela me paroît 

d’autant 


AÜ TRAVAIL DU FER. 9 
d'autant plus probable que les parties terreftres, foit de la mine, foit du char- 
bon, fondant avec la partie métallique, elles lui communiquent leur qualité, 
En effet, ayez à traiter une mine de fer dont la bafe qui retient l'élément du 
fer , foit une terre vitrifiable, & pour cela ayez un charbon nourri dans une 
terre aufli vitrifiable; cette portion de terre du charbon n’en rendra la mine 
que plus difiicile à fondre, puifqu’il faudra lui donner un fondant calcaire , 
dans la proportion des parties terreftres de la mine & du charbon ; au lieu 
que fi vous aviez eu à traiter la même mine avec un charbon à bafe calcaire ; 
ce charbon auroit porté avec lui le fondant, & la fufion de la mine auroit été 
plus facile. 

IL ne faut pas dire que les feis des cendres étant tous des alkalis, ils doi- 
vent fervir de fondants. Cette propofition devient très - équivoque , & pour 
mieux nous entendre, il faut diftinguer les temps. Nous conviendrons que 
dans les cendres tous les fels font alkalis ou neutres ; mais on a lieu de croire 
qu'ils ne font pas de même dans le charbon (*}). Les fels dans les charbons 
ne font pas deftruétibles ; ni ne peuvent en être tirés que par l’incinération 
du charbon même ; au lieu que dans les cendres, la moindre humidité les 
diffout ; & nous avons vu qu'il falloit que la mine du fer , pour fondre , ait 
le contact du charbon. La partie myftérieufe du charbon, fon incorruptibilité 
par tout autre agent que le feu, eft un phénamene fingulier. Puifqu’en géné- 
ral les acides agiffent fur Le {el alkali, comment les acides que l’air charrie en 
grande abondance , n’agiffent-ils pas fur Le {el alkali enfermé {ur le charbon 
mis en poudre , pendant qu’une fimple vapeur humide agit fur celui qui eft 
dans les cendres? Il faut conclure que le {el du charbon ne s’alkalife que parle 
brûlement, & que nous connoiflons peu la nature du mixte qui eft dans le 
charbon. C’eft cette différence dans les parties terreftres & falines des char- 
bons, qui fait que ceux qui proviennent de différents bois , ou du même bois 
crû en différents terreins, ne font pas également propres à toutes fortes d’u- 
fages. Dans les manufactures du fer, employez les charbons les plus vifs 
au fourneau , & mêlangez-les à la forge , fur-tout ceux qui viennent de ter- 
reins inégaux en bonté, afin que leurs cendres fe fervent réciproquement de 
fondants. 

D'après ces preiiéres notions , il faut encore confidérer les bois ; eù égard 
à leurs différentes efpeces. Comme il n’eft ici queftion que de leur produit 
en charbon; diflinguons-les en bois pefants , bois moyens & bois légers ; & 
remarquons encore que la même efpece de bois , fuivant le local , participé 
à ces trois degrés : le Chêne, par exemple, dans un bon fonds où il &roît 
promptement , eft bois dur ; fur le fommet d’une montagne, à fonds calcaire, 
il eft bois moyen ; & expolé au midi , fur un côteau, il eft bois tendre. Indé- 
pendamment des degrés différents de bonté qui fe rencontrent néceflairement 

(a) Voyez Gellert , tom. 1, p.169. 
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dans la même efpece , il y en a de très - confidérables encore entre une 
efpece de bois & une autre , entre un Chêne & un Hêtre, un Hêtre & 
un Tilleul, &c. Il y à aufli des efpeces qui demandent un certain fond, 
une certaine humidité ,& qui ne viennent jamais que lorfqu’ils trouvent dans 
le fol certaines modifications qui leur font néceflaires. Nous jetterons encore 
un coup d'œil fur les caufes qui préjudicient à la quantité ow à la qualité du 
charbon. 

Ces caufes font, tout ce qui s’oppofe à la cuiflon, outout ce qui occafionne 
le brûülement du bois. Les unes viennent du local, les autres ou du travail ou 
des chofes extérieures. 

Celles du Local , font la nature du fol qui forme l'air; le terrein plus ou 
moins compact, folide, en pente , garni de racines , d’eftocs, de pierres , de 
crevalles, expofé à l'humidité. 

Celles du travail viennent de l'inégalité de longueur des morceaux de 
bois ; du mêlange indifcret des tendres avec les durs; de leur arrangement 
mal-entendu , trop ou pas aflez couchés , ferrés , penchant fur les côtés. 
Le gros bois occupant un côté ou l'extérieur ; le menu, un autre côté ou 
le cœur; du bois verd d’une part, du fec de l’autre; des débris de bois dé- 


périfants avec du bois vif; des bois longs avec des courts ; trop de terre 
ou pas aflez + le manque de feuilles ou d'herbes 5 qui laiflfant entrer la terre 


? 


ou les frazins dans l’intérieur des fourneaux, peut y occafionner un grand 
dérangement. 

A cette occafon , nous dirons que nous avons vû des fourneaux qui, ayant 
été feuillés avec peu d'attention , avoient été couverts d'une épaifleur très- 
confidérable de terre minérale , provenant de mine de fer, qu’on avoit tirée 
dans Le bois même : à la longue cette terre entra dans le bois , de façon que 
quand le Charbonnier, qu'on difoit habile, voulut mettre fes fourneaux en feu, 
le bois étant découvert par-tout, il prit le parti de mettre de nouvelle terre & 
du frazin. Le feu d’abord eut bien de la peine à prendre ; mais enfin ayant 
commencé àtravailler , on ne voyoit qu'évents & foufflûres de toutes parts : on 
entendit un bruit continuel , & les premiers fourneaux tournerent au grand 
dommage du Maître & au défefpoir du Charbonnier , qui , étonné &c fatigué 
d’un travail continuel & inutile , perfuadé d’ailleurs que fes fourneaux étoient 
maléficiés , abandonna le tout à la voracité du feu. 

Les chofes étoient dans ce fâcheux état, lorfque nous fûmes invités de les 
aller voir. La terre qui avoit fervi de chemife à ces fourneaux , étoit noirâtre, 
bourfoufflée ; un peu coagulée , fonore , refflemblante à des fcories très-mau- 
vaifes : d’où il étoit aifé de conclure que cette terre qui étoit ferrugineufe, 
avoit effuyé un très-grand degré de chaleur , parce qu’elle étoit entrée dans 


l'intérieur du fourneau, & parce que fon épaifleur trop confidérable, & fa téna- 


cité avoient concentré Le feu ; ce qui avoit occafionné Les bruits & les évents 
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continuels, Cela combiné avec le feu qui avoit été abandonné à lui-même, on 
ne dut pas être étonné de trouver un commencement de fafon : on efpéroit 
même trouver une réduction dans le cœur du fourneau, attendu que cette terre 
ferrugineufe avoit eu le contact immédiat du phlogiftique , & que des par- 
ties de terre végétales , dont elle étoit mêlée , avoient pu lui fervir de 
fondant. 

On penfoit qu'il falloït débâtir les fourneaux, nettoyer les places & les re- 
dreffer , feuiller & couvrir de nouveau frazin ; mais comme on étoit dans une 
failon peu convenable , au milieu de l'hiver, & que le Maître de forge avoit 
compté fur ces fourneaux pour fuivre fon travail fans interruption , il ne 
reftoit de reflource que d'ôter , Le plus qu'on pourroit, de terre dans le deflus 
& le bas des fourneaux , & de Les laifler ainfi jufqu'à ce qu'ils fuffent bien en 
flammés , Le Charbonnier ayant feulement foin de boucher Les évents les plus 
confidérables, & de remplir les entonnoirs qui fe formoient. Le Maître eff 
convenu avoir eu un quart moins de charbon , d’ailleurs moins bon que celui 
qu'il devoit naturellement efpérer. 

Il ne faut pas oublier de mettre en compte l’abfence ou l'ignorance du Char- 
bonnier, pour donner ou ôter l'air à propos, fermer les évents qui donnent lieu 
à la combuftion d'une partie du bois; ce qui va fi loin, que nous avons vû un 
Charbonnier qui tomba &% manqua d’être brélé dans un vuide de cette efpece 
que le feu avoit formé. C’eft ce qu’on appelle un Enronnoir. 

Les caufes extérieures font les grands vents. Pour s’en garantir , les Char- 
bonniers doivent être munis de claies ; ils doivent être vigilants à les drefler 
füivant les différentes directions du vent. Ayant befoin que les fourneaux 
loient couverts d’une croûte légere de feuilles, terre & frazin; les grandes 
pluies qui entaflent, battent & entraînent ; les gelées qui foulevent : Les 
grandes chaleurs qui dilatent, font autant de caufes préjudiciables à la quantité 
ou à la qualité des charbons, Un temps calme, & une légere humidité font ce 
qu’on peut défirer de plus favorable, 

Lorfqu'on a bien confidéré la maniere de convertir le bois en charbon , 
n'a-t-on pas raifon de penfer qu’il faudroit qu’un Charbonnier fût très-inftruit j 
très-actif & très-vigilant, Expofé à toutes les rigueurs de l'air, dans les faifons 
Les plus rigoureufes , les nuits les plus obfcures , & les variations continuelles 
du vent, il a à gouverner un élément fougueux & vorace, duquel un Maitre 
de forge voit dépendre journellement fà fortune. 
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SAEACHO NEDÉERPPARREANRE 


Maniere d'obtenir un courant d'air pour les foyers deflinés 
au travail du Fer. 


Le sesr pas poflible d’avoir du feu fans un courant d'air; fon action eft 
même proportionnée à ce courant : c’eft ce qui donne le mouvement aux 
particules élémentaires du feu , & nous avons vû que fans mouvement il n’y 
a plus de chaleur. Une once de charbon de bois, enfermé dans un creufet 
bien luté ; y reftera , fans déchet, pendant r4 ou rÿ jours à la chaleur d’un 
fourneau toujours en feu, tandis que la millieme partie du feu qu’on y a confu- 
mé, l’auroit mis en cendres dans un air libre. Wan-Helmont ajoute que pendant 
tout ce temps-là , le charbon ne perd pas même fà couleur noire: mais que 
s'il s’y introduit un peu d'air, il tombe aufli-tôt en cendres blanches. Il faut 
dire la même chofe de toutes les fubftances animales & végétales qu'on ne 
{çauroit calciner qu’à feu ouvert , & qui , dans des vaiffeaux fermés, ne peu- 
vent être réduits qu’en charbons noirs. N’avons-nous pas nous-même l'expé- 
rience qu'un fourneau à fondre la mine du fer , que l’on bouche plein de char- 
bons enflammés , {e tronve, au bout de rÿ à 20 jours , aufli pleinque quand 
on l'a fermé, pourvu que l'air n'ait pu y pénétrer, fans quoi , en peu de temps» 
on ne trouve au fond que de la cendre. il faut remarquer , d’un autre côté, 
que fi l’on donne un grand courant à un petit feu, le feu au lieu d’enêtre animé, 
fera diflipé , & fi ce feu étoit foufflé par un courant d’air trop humide , il feroit 
éteint. Dans la nature tout a des bornes, & fes effets font tous aflujettis à de 
certaines conditions. 

Puifqu'il n’y à point de feu fans air, & que l’on a befoin dans Les foyers 
des forges, & fur-tout des fourneaux , d’un feu de la derniere violence , 
il faut donc joindre aux matieres inflammables & à l’arrangement néceflaire , 
un grand courant d'air: & comme dans certains cas , on a befoin d’un feu 
plus ou moins grand , & que d’ailleurs il faut que Le phlogiftique foit im- 
médiatement appliqué. au fer pour fe combiner avec lui, au lieu de le dé- 
truire il eft effentiel qu'on puile diriger, diminuer, ou augmenter ce cou- 
rant, fuivant que le travail le demande. Pour remplir ces vûes ,on ne pou- 
voit rien imaginer de mieux que les moyens qu’on a employés. L'invention 
de certaines machines démontre bien l'étendue de Pefprit humain. Qui fe 
feroit attendu de voir l’eau & le feu lui-même fervir à procurer ce cou- 
rant d'air, comme on le voit par le ventilateur & par les trompes? On 
peut , pour cet ufage , fe fervir de tout ce qui eft capable de raffembler une 
certaine quantité d'air, & de le poufer avec un certain degré de vitefe. Voici 
les deux moyens aujourd’hui en ufage , & nous nous y bornons quant à 

préfént, 
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préfent, puifque, comme nousl'avons annoncé, il n’eft queltion que du travail 
actuel. L’hiftoire des trompes & des foufflets eft entiérement tirée des Mé- 
moires de M. de Réaumur. 


> 
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Des Trompes ou Soufllets à chüre d'eau , appelés auf Artifices 
en Dauphiné. 


« L'Eau feule, en tombant dans des tuyaux verticaux, poufle continuelle- 
ment autant d'air, & avec autant de vîtefle, que les foufflets que nous décri- 
vons. L’action de cet air immédiatement chaflé par l’eau, eft de même aflez 
forte pour fondre les mines du fer & des autres métaux. On appelle ces 
fouflets finguliers des Trompes. On s’en fert dans quelques Provinces du 
Royaume, & füur-tout dans le Dauphiné & dans le pays de Foix, foit pour 
fondre la mine de fer, foit pour afliner la fonte & la convertir en fer ou en 
acier. On n’a prefque jamais recours à d’autres foufflets dans Le pays de Foix: 
nous ne parlerons pourtant de ceux-ci, qu'après avoir décrit Les trompes 
du Dauphiné. Les mefures que nous allons déterminer doivent toutes fe rap- 
porter à ces dernieres. 


se 
Trompes dans le Dauphiné. 


(Voyez la Planche V des Fourneaux , @ [on explication ). 


« Tout ruifleau d’eau n’eft pas propre à faire une trompe : fa fituation doit 
au moins être telle qu’on puifle lui donner une chûte aflez confidérable. 
Cette eau eft amenée à la trompe par un canal prefque horizontal, ou qui 
n’a d'inclinaifon qu'environ un demi-pouce par toife. Le corps de la trompe 
eftun tuyau vertical , quia environ 27 pieds de hauteur, & un pied 4 pouces 
de diametre. Ces mefures , quoique les plus ordinaires, peuvent être variées; 
mais nous nous y arrêterons pour fixer celles que nous avons à donner dans 
la faite. Le tuyau HH (PI. V') eft ordinairement compolé de deux pieces 
de fapin creufées, liées enfemble par autant de frettes de fer qu’il eft nécef£: 
faire pour rendre leur aflemblage folide. 

« La façon dont ce tuyau eft creufé , eft ce qui contribue le plus à l'effet de 
la trompe. Son ouverture fupérieure C, celle où le canal prefque hori- 
zontal verfe de l’eau , a 13 pouces de diametre ; de-là , en defcendant, La 
cavité du tuyau fe rétrecit infenfiblement jufqu'à trois pieds de diftance 
de l'ouverture fupérieure ; dans cet endroit qu'on appelle lEtranguillon ; 
le creux du tuyau n'a que 4 pouces de diametre : mais immédiatement au- 
deflous de l’étranguillon, la cavité s’élargit ; elle a neuf pouces , & elle 
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» les conferve dans tout le refte de la longueur. Aïnf la cavité fupérieure du 
» tuyau eft une efpece d'entonnoir qui finit à l’étranguillon. 
« Au-deflous de létranguillon, il y a 10 trous, ou foupiraux G;,G; qui 
» donnent entrée à l'air dans la trompe. Six de ces foupiraux font à même 
.» hauteur, & quatre font au-deflous de ceux-ci, & en font également éloi- 


» gnés. Ces foupiraux ou troùs, tant fupérieurs qu'inférieurs , font cylin- 


» driques , mais taillés obliquement dans l’épaifleur du parois , de telle forte 
» que l’ouverture intérieure des foupiraux fupérieurs , eft plus de 8 pouces 
|! » au-deflous de l'étranguillon , & que leur ouverture extérieure n’eft qu’à 
l » ÿ pouces plus bas que l’étranguillon. Les quatre foupiraux inférieurs {ont 
PA » taillés avec la même obliquité que les fupérieurs ; & n’en font diftans que 
po » de quatre pouces. Ils font tous cylindriques , & ont tous deux pouces de 
» diametre. 

« Le corps de la trompe eft foutenu paa un chevalet, c’eft.à-dire, par une 


» piece de bois D D coupée quarrément, & percée au milieu pour laiffer 
| » pafler la trompe : cette piece de bois eft portée par quatre pieds enfoncés 
ji » enterre. La piece de bois percée au milieu ne touche pourtant pas immé- 

» diatement la trompe : il y a d’efpace en efpace divers crampons de fer atta- 

| » chés à l’une & à l’autre de ces pieces. 

ji ’ » Le bout inférieur 1 du corps de la trompe eft logé dans une cuve M M, qui 
ral » aenviron 6 pieds de hauteur, & qui, dans quelques fourneaux, a prefque 
Enr MEN >» autant de diametre. Il y defcend jufqu’à environ 18 pouces de fon bord 
“+ Û » fupérieur, c’elt-à-dire, qu’il eft éloigné du fond de cette cuve, d’environ 
» 4 pieds & demi. La cuve eft fortement liée par des cerceaux de fer. Il ya 
» dedans une efpece de table ronde L d'un pied quatre pouces de diametre, 
» qui eft tantôt de pierre & tantôt de fonte de fer. Sa fürface fupérieure eft 


» environ à la moitié de la hauteur de cette cuve. Elle eft foutenue par une 
» efpece de croix de bois, dont les quatre bras font égaux ; & appuyés chacun 
» par un pied qui porte fur Le fond de la cuve. Le deflus de la cuve eft re- 
» couvert; mais outre l'ouverture qui donne entrée au corps de la trompe, 
» il y en a une feconde dans laquelle eft un tuyau qui conduit au foyer l'air 
» qui eft pouflé par l’eau; quelquefois ce fecond trou eft percé dans le corps 
» de la cuve. 

« Ayant de connoître les autres parties de la trompe , nous pouvons déjà 
HA) » voir comment elle fait les fonctions d’un violent fouflet. Suivons dans fa 
» route l’eau qui vient s’y rendre : la partie qui eft faite en entonnoir, 
» eft toujours pleine d’eau , jufqu’à quelque hauteur au- deflus de l’étranguil- 
» lon; de forte que l’eau fort à gueule -bée par cet étranguillon ; mais elle 
» n'eft pas plutôt fortie, que trouvant une ouverture plus large , elle fe dif 


» perfe. Les gouttes d’eau, pour ainf dire, s’éparpillent : il arrive ici ce qui 


» arrive à l’eau qui fort de tous Les ajutages. Après la fortie , elle n’eft plus 
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» renfermée, comme elle l'étoit par une furface cylindrique : elle ne prend 
» même aucune figure conftante. Le jet eft comme compolé de différents f- 
» lets d’eau, qui changent continuellement d’arrangement, les uns par rap- 
» port aux autres. Or les intervalles qui font entre différents filets & ces dif- 
» férentes gouttes d’eau, font occupés par l'air qui eft dans la cavité de la 
» trompe. Si, entre deux filets féparés par l'air , un nouveau filet vient à def. 
» cendre , il pouflera cet air en bas, avec toute fa vitelle ; il Le conduira 
» avec foi dans la cuve. L’arrangement irrégulier que prennent Les filets, foit 
» à leur fortie de l'étranguillon , foit en continuant leur chûte , eft fans doute 
» caufe qu'il y a peu de gouttes d’eau qui ne foit en état de conduire de 
» Fair dans la cuve , pourvû que cet air trouve place pour y entrer; & il la 
» trouve , parce que l'air qui y eft conduit, a une iflue pour échapper, & 
» qu’il eft même poullé par l’eau à prendre cette route. L'eau, à mefure qu'elle 
» fort de la trompe ; agit contre l'air qui eft dans la cuve, avec toute fà pefan- 
» teur & toute fa vitefle acquife pour le faire fortir : & cet air trouve une ou- 
» verture où rien ne lui réfifte , ou lui réfifte peu , & par conféquent il s’é- 
» chappe. 
» L'eau fait plus encore: arrivée dans la cuve, elle tombe avec impétuo- 
» fité fur la table , d’où rejailliffant de tous côtés, elle poufle en haut le même 
» air qu'elle a conduit en bas : elle donne moyen de fe dégager à celui qui, 
» s'étant trouvé renfermé entre différents filets , avoit été comme conduit dans 
» un tuyau d'eau. Enfin Les jets d’eau, en s’élevant , poullent tout l'air qu'ils 
» rencontrent , & il ne peut céder qu’en enfilant l’ouverture qui aboutit au 
» tuyau qui fe rend au fourneau ; l'eau & l'air qui defcendent par la trompe, 
» ne lui permettent pas de prendre une autre route. L'air l’enfile encore d’au- 
>» tant plus naturellement quand le feu eft au fourneau , qu'il trouve de ce côté- 
» [à un air raréfié qui cede continuellement. 
» À mefure que Pair {ort de la cuve, il en entre de nouveau dans la trompe, 
» & cela par la Loi du plein. De nouvel air fouflle , pour ainfi dire , conti- 
> nuellement par les dix foupiraux : il en entre par eux tous enfemble , au- 
»tant qu'il en fort par le tuyau du foufflet. Le nouvel air, à mefüre qu'il 
» arrive ; {e trouve expofé aux percuflions des filets d’eau qui le conduifent, 
» dans la cuve , & l’en chaffent enfüaite pour le renvoyer au foufflet. Cette 
» circulation d’air ne dureroit pas long-temps , fi l’eau ne trouvoit pas une if- 
» fue ; elle rempliroit bientôt la cuve. 11 ne faut pas non plus que l'ouverture, 
» pour la fuite de l'eau , donne pañlage à l'air, & elle ne Le donne pas tant que 
» le niveau de l'air fe trouve au-deflus du trou P qui laiffe échapper l’eau. Pour 
» entretenir l’eau dans ce niveau, & pour fcavoir fi elle le conferve , ilyaau- 
» près de la cuve, une efpece de petite éclufe QRS, ( fi l’on peut pourtant 
» donner ce nom à une efpece de caille fans fond , qui a environ 2 pieds de 
» hauteur ), Le bas de cet afflemblage de planches eft de niveau avec le bord 
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» fupérieur de l'ouverture de la cuve qui donne l'écoulement à l'eau; & le canal 
» P qui conduit l’eau dehors de la caille , eft auffi au-deflous de cet affemblage 
» de planches. Au milieu de cette caiffe, deux tringles forment de chaque côté 
» une coulifle, oùeftune planche quis’éleve au-dehors de la caïffe, & qui peut 
» s'élever ou s’abaifler davantage : elle eft, à proprement parler , la patte de 
» notre petite éclufe. On voit que la largeur de cette planche eft parallele à l’ou- 


LA 


verture de la cuve. Dès qu’on a abaiflé cette efpece de patte, on étrecit le 


* » canal qui laiffe écouler l’eau ; on l’élargit, fi on l’éleve : & par conféquent 


» il eft aifé d’en faire refter dans la cuve jufqu’à quel point on veut ; ce qui 
» ne doit jamais aller au plus que jufqu’au tiers de fa hauteur. Enfin on connoît 
» quelle hauteur l’eau occupe dans la cuve, en regardant dans la petite éclufe, 
» puifque par Les loix de l’équilibre des liqueurs , elle eft la même dans l’une & 
» dans l’autre. 

« Une trompe pareille à celle que nous venons de décrire , fuffit fouvent pour 
» un foyer à forger ou à affiner ; mais pour un fourneau à fondre la mine, on en 
» emploie tantôt deux, tantôt trois (fig. ÿ ). Une feule pourroit faire autant 
» d'effet que les trois enfemble, fi l’on avoit l’eau à difcrétion ; mais lorfqu'on 
» n’a qu'une certaine quantité d’eau, celle qui, de trois trompes, fait un fouffle 
» aflez fort, en feroit un trop foible, fi elle tomboit dans une feule. Quoiqu’on 


» donnêt à chacune des parties du corps de cette trompe ; autant de capacité 
» qu'en ont enfemble dans les trois corps des parties femblables , on ne ren- 


» droit pas fon effet égal ; l’eau ne fe difperferoit pas autant fortant de l’étran- 
» guillon de celle-ci, qu’elle fe difperfe enfemble dans les trois autres ; & l’on 
» voit que ce n’eft qu’autant que l’eau fe difperfe , qu’elle peut pouffer l’air dans 
» la cuve. Si , en tombant, elle formoit une colonne qui eût pour bafe l’étran- 
» guillon , elle ne produiroit aucun effet. 

« Quand on a plus d’une trompe, elles ont chacune un petit tuyau particu- 
» lier appellé Caifole par les Ouvriers : ces petits tuyaux aboutillent à un plus 
» gros porte-vent qui leur eft commun. La longueur du corps de la trompe n'elt 
» pas arbitraire non plus, quand on n’a qu'une certaine quantité d’eau. Plus 
» Le corps de la trompe eft long, plus il contient d’air ; plus long -temps l'eau 
» agit contre cet air & plus fortement ; la même quantité d’eau en chafle cer- 
» tainement plus d'air, & il en rentre toujours à peu près autant qu'il y en a 
>» de chafñé. 

« Mais quand on a affez d’eau, de plus groffes trompes ou plus courtes 
» peuvent faire le même effet que de plus petites & plus longues. Peut - être 
» augmenteroit - on l’effet des trompes, fi l’on employoit ces moyens pour 
> obliger l’eau à fe difperfer davantage à la fortie de l’étranguillon : fi, par 
» exemple, elle rencontroit à fa fortie des fils de fer diverfement inclinés, 
» qui traverferoient le corps de la trompe. Il eft vrai qu'on perdroit quel- 


» que chofe de la vitefle que l'eau a acquife; mais peut-être gagneroit-on 
» davantage 
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» davantage par l'augmentation de la quantité de l'eau qui feroit en état d'agir 
» contre l'air, 

« Le porte-vent a environ un pied de diametre dans les trompes d'un 
» petit fourneau ; il fait un ou plufieurs coudes ; il eft plus ou moins incliné 
» felon la pofition des trompes par rapport à celle du fourneau. Il fe ter- 
»mine par une canne de fer , femblable aux bufes des foufflets, & qui 
» entre de même dans le fourneau. Tout ce que nous avons à y remarquer, 
» c’eft qu'auprès du fourneau il y à une ouverture d'environ 8 pouces en 
» quarré , qu'on bouche par Le moyen d’un clapet ou efpece de petite porte 
» de pareille grandeur, & qui s’ouvre avec une charniere. On l’ouvre tou- 
» tes les fois qu’on veut arrêter ou diminuer Le vent du foufflet. En dedans 
» de cette ouverture , il y a un morceau de cuir qu'on baïlle ; ce cuir eff 
» une foupape que le vent tient abaïflée pendant qu’il fouffle ; & trouvant 
» alors pour iflue l’ouverture en queftion, il fort & n'arrive point jufqu’au 
» fourneau. Au refte, le tuyau du porte-vent eft pour l'ordinaire de fer- 
» blanc jufqu’à la tuyere. 

« Le fouffle du porte-vent feroit inégal , fi l'on ne régloit l’eau qui entre 
» dans la trompe. Plus il y auroit d’eau, plus il y auroit de vent ; aufli à la 
» tête du canal qui la conduit, on a foin de conftruire une petite éclufe , 
» ou de mettre une patte que l’on éleve , ou baïfle , fuivant la quantité d’eau 
» que l’on laiffe couler dans la trompe. Nous avons dit qu’on ne donne à ce 
» canal qu'environ un demi-pouce de pente par toife; ce n’eft pas que l'effet 
» de l’eau ne foit d’autant plus grand qu’elle a plus de chûte, mais une eau 
» qui arriveroit trop rapidement, pourroit déranger le tuyau de la trompe 
» de fon à plomb, ce qui en diminueroit beaucoup l'effet. D'ailleurs elle 
»uferoit plus vite la partie de la trompe faite en entonnoir ; elle perdroit 
» même une grande partie de fa vitelle ; en tombant entre Les parois , elle 
» rejailliroit en partie. Il vaut mieux que l'eau ait moins de chûte en arrivant 
» à la trompe, & que Le corps de la trompe foit plus haut. L'eau peut de 
» même acquérir autant de vitelle , fans caufer de dérangement. 

« Les Forgerons prétendent avoir remarqué que les trompes foufflent plus 
» fortement en hiver qu’en été, & Le raifonnement paroît d'accord avec leur 
» obfervation. L'eau a certainement moins de volume en hiver qu'en été ; & 
» par conféquent elle eft alors plus pefante , & en état d’agir plus efficacement 
» contre l'air : cette remarque s'accorde avec celle des Forgerons quife fervent 
» de foufflets mûs par l’eau. 

» La trompe ou tuyau doit être bien aflujettie par les crampons de fer qui 
» la portent ; autrement elle s’enfonceroit dans la cuve. Les crampons Ja tien 
» nent ifolée de façon qu'elle ne touche point les parois du trou du che- 
» valet, & cela afin qu'extérieurement elle foit plus feche, qu'elle fe pour- 


» rifle moins vite. Quand elle s'ouvre quelque part , on bouche les trous 
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» avec de Ja filaffe , ou de quelqu’autre maniere équivalente, Dans les endroits 
» où l'on peut placer les cuves fur un terrein pierreux , on ne leur donne 
» pas de fond ; dans d’autres endroits , on leur donne un corroi de glaife; 
» & quand on leur fait un fond de bois, ce fond porte par-tout fur un terrein, 
» Elles ont environ un pouce de diametre de moins par en hautque par en 
» bas. 

« On met deux petites planches où le vent fort de la cuve, quand ce trou 
» eft percé dans L1 hauteur de la cuve ; elles fervent à arrêter en partie les par” 
» ticules d’eau qui feroient emportées par l'air dans le porte-vent. L'une de 
» ces petites planches eft attachée au fond fupérieur , & l’autre contre les côtés, 
» Le bout de l'une defcend plus bas que le bout de l’autre , fans cependant fe 
» toucher, Le vuide qui elt entr'elles deux, eft le chemin qu’enfile l'air, & où 
» il eft plus difficile à l’eau d'arriver. 


6. II. 
Trompes dans le Pays de Foix. 
( Voyez la Planche VII des Fourneaux © leur explication ). 


« IL y A quelque différence entre la conftruétion destrompes du Dauphiné, 
» & celle des trompes du pays de Foix. La_plue remarquable eft que ces der- 
» nieres n'ont point , comme les autres, de foupiraux placés au-deffous de l'é- 
» tranguillon ; elles tirent l'air de plus haut: il vient d’au-deffus de la furface 
» de l’eau qui entre dans la trompe. Le réfervoir d’eau fournit en même-temps 
» deux corps de trompes, deux tuyaux verticaux parfaitement femblables ; ainfi 
» il fuffit de connoître la ftructure d’un de ces tuyaux. 

« Depuis la caille où ce tuyau conduit Peau & l'air jufqu’à une certaine 
» hauteur au-deflus, il a un diametre égal. Arrivé à cette hauteur , il commence 
» à s'évafer, & continue de même en entrant dans le réfervoir, d’où il reçoit 
» l’eau ; arrivé à ce réfervoir , il fe divife en trois parties ou entroistuyaux, fi 
» pourtant on peut appeller la partie du milieu quieft ouverte des deux côtés, 
» un tuyau. Les deux tuyaux des bouts font faits en coins ; on les nomme les 
» Trompilles. Ils s'élevent chacun jufqu’à peu de diftance des bords fapérieurs du 
» réfervoir. Leur pofition eft celle que l’efpace qui refte entr'eux , & que nous 
» avons appellé le Tuyau du milieu , a aufli la figure d’un coin, & il en porte le 
» nom. Cet efpace eft ouvert de deux côtés depuis Le fond du réfervoir jufqu’en 
» haut. 

« C’elt par ces ouvertures que l’eau entre dans le corps de la trompe. Les 
» deux tuyaux qui font à côté, les deux trompilles fourniffent l'air : l’eau 
»n'y entre jamais, parce qu'on ne permet pas qu’elle s’éleve dans le réfervoir 


» à la hauteur de leurs bords fupérieurs depuis le fond du réfervoir jufqu’un 


» peu au-deffous; le corps de la trompe eft donc divifé réellement en trois 
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» tuyaux, qui font les deux trompilles & l'efpace qui eft entr'elles s 
» coin ; car alors cet efpace eft renfermé de tous côtés. Les ouvertures in 
» férieures de ces trois tuyaux aboutiflent enfemble à un canal commun ; dans 
» un endroit où le diametre du corps de la trompe n'eft pas au 
» l'eft un peu plus bas. 

» De cette difpolition il fait un effet pareil à celui que produit la difpo- 
5 fition des dutres trompes. L'eau du réfervoir entre dans la partie du milieu 
» ou dans le coin; à la fortie de ce coin , elle rencontre un canal plus large ; 
» elle s'éparpille ; elle chafle l'air qu'elle trouve devant foi ; elle Le conduit 
» vers Le bas du tuyau. La nouvelle eau qui arrive , trouve de même de nou- 
» vel air à pouffer : il eft continuellement fourni par les deux trompilles. 
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fi rétreci qu'il 


» Nous avons dit que ces trompes font compolées de deux tuyaux verti= 
» caux ; ils aboutiffent à une caifle commune ; Car ici on ne donne pas la 
» figure de la cuve à la capacité où l’eau & l'air font conduits. Cette caille 
» eft d'une grandeur confidérable ; elle à près de 16 pieds de longueur far 
» prefque 6 de largeur, & 3 de hauteur intérieurement dans l'endroit où elle 
» en a le moins. Les deux tuyaux de la trompe font à un des bouts de la caille, 
» qui eft de quelque chofe plus large que l’autre ; maïs en récompenfe, cet au- 
» tre bout eft beaucoup plus élevé : il a près de 4 pieds de hauteur au-deflus 
» de la partie dans laquelle entrent lac tryans. Au deux tiere de la longueur 
» de la caille , les pieces de bois du deflus font mifes dans l'inclinaifon nécef- 
» faire pour arriver à cette hauteur. 

» Le conduit par où Pair s'échappe, part du bout le plus élevé. L'endroit 
» où il commence n’eft pourtant qu'à la hauteur de la furface horizontale du 
» déflus de la trompe, de-là , en allant vers le fourneau , Le tuyau s'incline en 
» en bas. La partie de la cuve plus élevée eft apparemment faite pour augmen- 
» ter la capacité de cette cuve, pour réfléchir l'air, &c. 

» Nous n’ajouterons point ici que l’eau qui tombe dans la caille, y tombe 
» fur des efpeces de tables, pareilles à celles que nous avons vües dans les 
» cuves des autres trompes. Nous n’entrerons point non plus dans le détail 
» des mefüures des tuyaux des réfervoirs & des autres parties de [a trompe : 
» il y a bien de l’arbitraire en tout cela». 


On peut encore voir dans Swedenborg , une defcription de trompe , & la 
réflexion qu’il fait à ce füjet. 
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Des Souflers. 


SI Nous avions mis par ordre d’ancienneté les moyens de donner un 
courant d'air aux foyers du travail du fer , il eft probable qu'il auroit fallu 
commencer par les foufflets. D'abord on les a faic de cuir, & on les faifoit 
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mouvoir à force de bras , enfüite on les a faits beaucoup plus grands ; ils 
étoient mûs par l’eau, & relevés par des contre-poids. Comme ces foufflets 
font extrêmement communs , nous ne nous y arrêterons pas 

Depuis peu on a trouvé une maniere fajette à moins d'entretien ; en Les 
faifant de bois. On s’en fert depuis 1620, dans les fonderies du Haut-Hartz. 
On en attribue l'invention à un Evêque de Bamberg. On dit dans le Berry & 
le Nivernois, qu’ils y ont été apportés par un Allemand ; & dans le Dauphi- 
né; on dit qu'un Suifle y a conftruit les premiers. En Franche-Comté, c’eft 
un Allemand qui en a montré la conftruction aux nommés Gaucherot , ha- 
biles en cette partie. Ce qu'il y a de certain, c’eft que du temps d’Agricola ; 
ils étoient inconnus. Jufqu'à cette ingénieufe découverte, on fe fervoit 
de foufflets de cuir; & il eft très-probable que nous la devons à l’Alle- 
magne , ainf que bien d’autres chofes concernant le travail du fer, comme 
nous aurons fouvent occalon de le remarquer. Voici la defcription des fouf- 
flets de bois , telle qu'elle fe trouve dans un Mémoire de M. de Réau- 
FAUT 

« On ne s’en fert pas feulement pour les fourneaux , on s'en fert aufli 
» pour les forges où nous verrons convertir la fonte en fer. Ceux des four- 
»neaux font les plus grands ; on leur donne depuis 14 jufqu'à 15 pieds 
» de longuenr , fans-y-ramprendre la hufe des foufflets , qui a ordinaire- 
» ment trois à quatre pieds au-dehors du foufflet. Pour ceux des forges, on 
»en fait depuis 7 pieds jufqu’à ro: la Planche VIII repréfente un de ces 
» petits foufflets. La grandeur & le nombre des parties croiflent proportion- 
> nellement dans les grands. Ici nous ne nous arrêterons qu'aux mefures des 
» grands. 

» Les foufflets ( Planche I ) font compofés de deux caifles de bois , l’une 
» immobile; c’eft l'inférieure B: la fupérieure À eft mobile ; nous la nomme- 
» rons avec les Ouvriers  Wolan. Le volant s’éleyve & s’abaifle alternative- 
» ment fur la caille inférieure , à peu-près comme on éleve & abaïifle le 
» deffas d’une tabatiere à charniere , quand on l’ouvre & quand on la fer- 
» me ; mais ici Les bords du deflus defcendent bien au-deflous du fond de 
» Ja boîte qu'il recouvre, & dans le temps même qu’on releve Le plus le 
» deflus, une partie de ces bords eft au-deflous de la caille inférieure ; jamais 
» le derriere D de ces fortes de foufflets, c’eft-à-dire, le bout le plus éloigné 


» de labufe F, ne doit être en ligne droite. Il doit faire la portion d’un cer- 


» cle qui auroit pour centre la cheville ouvriere K; tous les autres côtés, & 
» même celui-là dans la caille inférieure, & les autres dans le volant , font 
» en ligne droite. Le fond de la caille inférieure a douze pieds & quelques 
» pouces de longueur, jufqu’à la têtiere S, c’eft-à-dire , jufqu'à l'endroit où 
» la caiffe inférieure eft recouverte par quelques petites planches immobiles 
» S$ qui forment une partie de la caille. 4 T eft une partie du tuyau ou canal, 


> qui 
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» qui conduit le vent dans la bufe bb ; une partie de la bufe à T eft engagée 
» dans ce tuyau où commence la têtiere S ; le fond de la caifle n’a gueres 
» qu'environ 14 pouces en-dedans ; près du 7 du foufflec, elle a 4 pieds 
» & demi en-dedans ; & où cette caifle eft plus large, elle a moins de profon- 
» deu, si n'eft gueres que de cinq pouces près du derriere, pendant qu'elle 
»ena prés de neuf près de latêtiere. Le deffus du volant a une figure fem- 
» blable à celle du fond de la caille , cohfidéré feulement jufqu'où com- 
» mence {a têtiere. Il eft de quelque chofe plus grand en tous fens ; mais, le 
» volant ne forme point une caifle ; ou fi l'on veut le confidérer comme une 
» caille, c’en eft une ouverte par un ds bouts 4, & inégalement profonde en 
» différents endroits des côtés. Cette caille imparfaite a trois pieds de pro- 
» fondeur au bout Le plus large B D ; de-là fà profondeur va en diminuant 
» également jufqu’au bout À le plus ctécté de la têtiere, où il n’a qu’un pied 
» de profondeur. 
» On imagine aflez comment ce volant fe pofe fur la caïfle inférieure, & 
» que c’eft afin qu'il s'applique mieux deffus, qu'il n’a aucun rebord à fon 
» petit bout. Nous ferons feulement remarquer qu'il eft rétenu en place par 
»un boulon P P qui traverfe de part en part la cêtiere. On imagine en- 
» Core aifément qu'il tourne fur ce boulon, comme Le deflüs d’une tabatiere 


» fur {à charniere 3 St qu'à mofliro qr'on lélose , la caviré camprife entre la 
» caille inférieure & le volant, augmente, ou, ce qui eft la même chofe, 
» qu'elle contient plus d'air. Quoique nous n’ayons pas encore dit où eft 
» l'ouverture qui donne entrée à l'air entre ces deux caifles , Les autres fouf- 
» flets donnent affez d'idée de la maniere dont on peut placer les foupapes 
» néceflaires. Toute la difficulté git à ne faire fortir l'air introduit, que par 
» la bufe ; & cette dificulté,a dû paroître confidérable à celui qui a cherché le 
» premier à conftruire de pareils foufflets. On ne peut pas fe promettre d’ ajufter 
» l’une fur l’autre, deux caifles fi grandes , aflez exactement pour ne laifler en- 
» tr'elles aucun paflage à l'air. Si dans une certaine polition , elles fe touchent 
» bien , elles fe toucheront inégalement dans une autre. D'ailleurs Les chan- 
» gements qui arrivent au bois, foit par féchereffe, foit par humidité, ouvri- 
» roient bientôt des paflages à l’air , entre les caifles qui auroient été le plus 
» parfaitement emboîtées l’une fur l’autre. Un emboîtement même trop par- 
» fait produiroit de rudes frottements, & demanderoit une augmentation de 
» force dans le moteur des foufflets. Un expédient ingénieux , & d’autant plus 
> eftimable qu'il eft très-fimple, remédie à tous ces inconvénients : ; pourvu 
» que les côtés de’ la caille foient des furfaces à peu-près planes, & qui ne 

> foient pas éloignées de ceux de la caille inférieure de plus de deux pouces, 
» on bouche à merveïlle tout le vuide qui refte entr'elles: en voici tout le 
» myftere. 


» Sur les bords de la caiffe inférieure , il y à des liteaux ou tringles de bois 
FEU, EF 
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» 11, qui n'y font point attachés. Selon qu'ils font pouflés, ils peuvent avancer 
» vers le dehors de la caille ; & aller de ce côté-là par de-là fes bords, ils peu- 
» vent de même revenir fur leurs pas ; mais jamais Le bord du liteau n’excede 
» le bord de la caifle vers le dedans, & jamais ils ne peuvent s'élever ; des 
» mentonnets Ÿ,Z ,&1,2,z, les arrêtent dans ces deux fens. Le manche, 
» la racine de chaque mentonnet eft attaché verticalement contre les parois 
» de la caifle , & le mentonnet porté par ce manche eft horizontal. Les men- 
» tonnets forment enfemble une efpece de coulifle à jour , dans laquelle le 
» liteau peut aller & venir fans pouvoir s'élever. En quelques endroits on fait 
» ces mentonnets de bois, ce qui eft ordinaire , & le meilleur ; dans d’autres 
» ils font de fer. L 

» Ce font les liteaux qui bouchent tout pañlage au vent: ils font continuel- 
» lement preflés par des reflorts qui les obligent de s'appliquer contre les 
» parois intérieures du volant. Ces reflorts font des lames d'acier qui ten- 
» dent à fe fermer jufqu'à un certain point. Entre deux mentonnets zz, eft 
» attachée une petite piece de bois , aflez femblable à la racine du menton- 
» net, & placée femblablement. Elle eft, & on l'appelle Le Porte-reffürt : le 
» milieu du reflort eft attaché contre cette piece ; & les deux bouts du même 
>» reflort touchent le liteau : quand ces reflorts {ont autant fermés qu'ils le 
» peuvent être. il n'y a de largenr du liteau fur le bord de la caifle , qu'autant 
> qu'il en faut pour y être foutenu. Le refte du liteau eft en-dehors de cette 
» caifle. Chaque liteau des côtés eft compolé de pluñeurs tringles qui s’em- 
» boîtent par les bouts les unes dans les autres, ce que montrent 11 & 14: 
» Un liteau eft large de deux pouces & demi fur 18 lignes & quelquefois 
» fur 12 lignes d’épaifleur. Sept reflorts preffent un côté dans un grand fouf- 
» flet. Concevons à préfent la caifle inférieure emboîtée dans le volant, & 
» qu'elle a été d’abord tellement conftruite que fes parois touchoient , à 
» quelque chofe près , celles du volant : l'air pour cela ne trouve pas en- 
» trée entre les deux caïfles, parce que les reflorts contraignent les liteaux 
» à s'appliquer contre les parois du volant. Si les changements de tempé- 
» ture d'air étendent le volant ; s'ils font que ces parois s’éloignent davan- 
» tage , il ne refte pas plus de vuide ; à mefure que les parois s'éloignent, 
» les liteaux les füuivent ; de même fi, en élevant le volant, il fe trouve en 
» certains endroits des vuides plus grands que dans d’autres , les liteaux en 
» approchent davantage & les bouchent; fiau contraire d’autres changements 
» d'air retréciflent ce volant, & fi, en s’abaiflant , il forme des vuides plus 
» petits, alors le volant repouffe les liteaux , il les fait rentrer dans la caïfle 
» inférieure. Dès-lors que Les côtés du volant feront bien plans , l'entrée fera 
» donc bouchée à Pair. 

» Tout ce jeu eft aifé à imaginer : il n’y a aucun endroit où il foit plus 
» nécelfaire que vers le derriere du volant. Il Le feroit encore davantage fi 
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» l'affémblage dont le derriere du volant eft formé , étoit perpendiculaire 
» au-deflus du même volant: car il eft sûr que plus Le volant s’éleveroit , plus 
» il refteroit de vuide entre ce dernier & celui de la caïfle ; & cela par la 
»raifon que dans les triangles rectangles qui ont un côté commun, celui 
» qui a l’autre côté plus grand, a une plus grande diagonale. Par cette rai- 
» fon, dis-je, la ligne tirée du ‘boulon par le milieu d’un des refforts jufqu'à 
» la parois du volant , feroit d’autant plus longue ; ou ce qui eft la même cho- 
» fe ; la diftance de la furface intérieure des parois du volant, à la furface 
» extérieure des parois de la caïfle , feroit d’autant plus grande que le volant 
» feroit plus élevé. Pour diminuer ce vuide qui pourroit être tel qu’il feroit 
» difficile‘de le boucher avec le liteau, on donne à la parois du derriere du 
» volant , une direction inclinée vers la caifle inférieure. On donne même à 
» ce dernier une courbure, comme on la voit en B D; mais comme il eft 
» difficile de mefurer exactement la courbure , & de donner la courbure me- 
» furée , le mouvement du liteau fupplée à ce qui manque ; il s'applique tou- 
» jours aifément contre les parois. 
» Dans les plus petits foufflets , & même quelquefois dans les grands , on 
» fe contente de plus grands liteaux & des reflorts dont nous venons de 
» parler, & on ne laifle pas que de faire de bons fouflets : car ; après tout, 
»ilne s'agit pas de vaiffuaua qui [cisne bouchée bermétiquement ; cepen= 
> dant ils font d’autant plus parfaits que l'air y trouve moins d’iflues. IL eft 
» encore une précaution qu'il eft mieux de prendre pour les grands fouf- 
» flets, & que l’on-prend dans les endroits où on les fait avec Le plus d’exac- 
> titude. Avant que de dire en quoi elle confifte ; faifons connoître Le dé- 
» faut auquel elle remédie. Les liteaux appuyés fur les côtés de la caifle, 
» n’ont précifement que la longueur du côté fur lequel ils font appuyés, 
» Suppofons que fur le derriere il n’y a qu'un liteau , qui n’a qu'une longueur 
» égale à celle du bout qui le porte. Cela étant, ces trois parties du volant 
» qui font vis-à-vis des liteaux , font plus longues que le liteau. Il reftera 
» donc un vuide qui ne fera point occupé par des liteaux , quoiqu'ils rou- 
» chent, autant qu’il leur eft poflible , le volant ; ce vuide formera deux pe- 
» tits cubes ou deux petits parallélipipedes reétangles aux deux bouts du 
» liteau du derriere ; & ces deux vuides feront d'autant plus grands, que la 
» caille fupérieure furpaflera plus la caille inférieure. 
» Ces deux vuides, comme tous les autres, fe bouchent par le moyen des 
» reflorts , mais qui agiflent dans un fens différent , comme on peut le voir 
» aux figures 8, 12 & 14. Pour entendre l'effet de ces reflorts ; au lieu d’un 
» liteau , on en concevra trois derriere le foufllet, & ils y font effectivement. 
» Ils font tous trois pofés fur une même ligne ; les deux bouts de celui du mi- 
» lieu font deux tenons , deux efpeces de languettes qui entrent chacune 


» dans une mortaife , dans une coulifle taillée dans Le bout d'un des autres, 
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» Ces trois liteaux étant engagés l’un dans l’autre, autant qu'ils le peuvent 
» être ; n’ont enfemble que la longueur du derriere de la caille ; mais ils peu- 
» vent occuper une plus grande longueur. Quand ceux des bouts s’écartent de 
» celui du milieu, (& ils s’en écartent aifément}, les couliffes fe meuvent 
» facilement fur leurs languettes : deux reflorts leur font faire ce mouvement; 
» au lieu que Les autres reflorts tendent à fe fermer , ceux-ci tendent à s’ou- 
» vrir. Ils font pofés au-deflus des liteaux , & couchés horizontalement com- 
» me les autres. Dans le deflus des liteaux , les reflorts {ont attachés par 
» leurs extrémités, par le moyen d’un clou, ou bien il y a des entailles qui 
» donnent prife à leur bout , & qui fufifent même pour empêcher les ref- 
» forts de tomber. Un de ces reflorts prefle contre un des liteaux du bout & 
» contre celui du milieu ; de même l’autre reffort prefle contre Le liteau de 
» l’autre bout, & contre celui du milieu : ainf Le reflort du milieu refte tou- 
» jours en même place ; mais ceux des côtés s'éloignent autant que les parois 
» des côtés de la caïfle fupérieure Le permettent : cela n'empêche pas que les 
» reflorts ordinaires , ceux dont nous avons parlé ci-devant , n’approchent 
» en même temps les mêmes liteaux contre Le derriere du volant, & qu’ils ne 
» bouchent tout le vuide. On pourroit fe contenter derriere de deux reflorts 


» placés femblablement à ceux des côtés , qui tendroient à s’ouvrir comme le 
» dernier dent nous avons priés Se dont les deux bouts fcroient arrêtés dans 


» des entailles où par un clou ; pourvu qu’ils euffent une certaine grandeur, 
» ils fourniroient aux deux mouvements différents des liteaux ; quand ils au- 
> roient autant écarté les liteaux les uns des autres qu’ils le peuvent être , Le 
» refte de leur effort ferviroit à Les rapprocher du volant, 
» Il y a des foufflets où l’on met encore un liteau, ou, fi l’on veut, deux 
» liteaux affemblés comme ceux de derriere auprès de la têtiere : ces li- 
» teaux pouflés par des reflorts ordinaires , s’approchent de la partie de la 
» tètiere dont le volant s'éloigne en s’élevant; & Le volant, en s’abaiflant, 
» les ramene en leur premiere place. Enfin quelques Ouvriers mettent deux, 
» trois liceaux fur chaque côté, difpofés comme ceux de derriere, & pouf- 
» fés de même par des reflorts ajoutés en-deflus : les foufflets en valent en- 
» core mieux. 
» Les ouvertures qui donnent entrée à l'air dans le foufflet pendant que 
» le volant s’éleve , font taillées dans le fond de la caïfle inférieure , comme 
»on les voit en À À. Les Ouvriers les appellent Venraux ou Eventaux , 
» nom qu’ils donnent aufli aux foupapes qui les bouchent. En quelques Pro- 
» vinces il y a deux pareilles ouvertures dans un grand foufflet. Elles font 
» coupées quarrément , & ont chacune environ cinq pouces de large & dix 
» de long. Elles ne font diftantes que de deux ou trois pouces l’une de l’au- 
»tre, & elles le font de cinq à fix du derriere du foufflet. Chacun de ces 
» ventaux à fa foupape de grandeur proportionnée , & qui tourne fur deux 
charnieres 
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» charnieres , fi l’on peut donner ce nom à deux bandes de cuir , attachées par 
» un bout au venteau, & par l’autre au fond de la caïfle. Autour des venteaux, 
» Le fond du foufflet eft garni de peau de mouton , couverte de fà laine. Il ya 
» aufli des morceaux de peau couverte de laine, attachés contre les bords 
> des venteaux ; de forte que quand les venteaux s’abaiflent, la laine dont 
» ils font revêtus , tombe fur celle du fond de la caifle ; ce qui ferme aflez 
» bien. 
« Comme fair entre avec une grande vitefle dans le foufflet quand on 
» éleve le volant, il pourroit quelquefois relever les foupapes à un tel 
» point qu'elles tomberoient enfüite du côté oppofé à celui de l’ouver- 
»ture, & alors l'air fortiroit par où il eft entré. C’eft à quoi remédie une 
» corde attachée contre le fond de la caille. Elle paffe à travers le milieu des 
» deux foupapes. Comme elle eft lâche , elle les laifle élever jufqu'à un 
» Certain point, & les arrête, avant qu’elles foient montées trop haut. En d’au- 
» tres pays, on eft dans l’ufage de ne laifler qu'un venteau au fouffler, qui 
» feul a la grandeur des deux précédents. Sa foupape a de même pour char- 
» niere deux morceaux de cuir. Une bande de cuir empêche cette charniere 
» de s'élever trop. Cette pratique a une commodité qui la rend préférable : 
‘ » elle laifle au - deffous du foufllet une porte aflez grande, pour qu’un ou- 
» vrier y puille entrer , quand il y arrive quelque dérangement , fans être 
» obligé de Le démonter. Pour celz on ne fait que lâcher la bande du cuir, 
» qui arrête la foupape. 
« Depuis la têtiere jufqu'à environ trois pieds par - delà, le fond de la 
» caille eft recouvert de feuilles de fer : on appréhende les érincelles qui peu- 
» vent venir par la bufe. Comme ces étincelles pourroient même aller beau- 
» coup plus loin, on met quelquefois une traverfe B C où finiflent Les feuilles 
» de fer. Cette traverfe eft elle-même recouverte de feuilles de fer, du côté 
» qui regarde la bufe, 
«Il ne nous refte qu’à faire quelques remarques für la maniere dont les 
» pieces d’un foufflet font afflemblées. On les fait prefque par - tout de plan- 
» ches de fapin, des plus épaifles & des plus dures. Les planches qui font 
» pofées les unes à côté des autres , ainfi que celles qui compofent le defus 
» du volant, le fond de la caifle , &c. ont des rainures de deux côtés. On 
» affemble deux pareilles planches par le moyen d’une tringle , qui a des lan- 
» guettes de châque côté, Les planches qui forment les parois du volant & de 
» la caïfle, s’aflemblent à queue d’aronde ; toutes Les chevilles qu'on employé 
» font de bois, 
« On remarquera que les liteaux ne doivent point avoir de nœuds. Le 
» liteau & le volant sufent par le frottement mutuel. Comme les nœuds 
» font plus durs que Le refte , ils feroient caufe que les liteaux & les parois 


» du volant, s'uferoient inégalement en différents endroits ; ce qui pourroit 
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» donner des entrées à l'air. Quoiqu’on faffe tous les affemblages le plus exac- 
» tement qu'il eft poflible , on craint ; avec raifon , que les jointures ne don- 
» nent entrée à l’air : dans quelques endroits , on colle fur ces jointures du 
» papier avec de la colle de farine de feigle. Ailleurs on cherche à faire quel- 
» que chofe de plus durable ; on fe fert de colle forte, & au lieu de papier on 
» employe des bandes de peau. Enfin , avant de fe fervir de foufflets neufs , ou 
» de ceux qu’on a raccommodés, on frotte avec de Phuile toutes les parties 
» mobiles. Outre que les mouvements en font plus doux, tout paflage en eft 
» encore mieux bouché à l’air », 

Nous ajouterons à ce Mémoire, que lorfque les foufflets ne font plus leur 
travail ordinaire, par la perte du vent, on peut les raccommoder; ce qu’on 
appelle les relever. Cela s'exécute en defferrant la cheville ouvriere, & en 
ôtant la caille ou le volant ; en vifitant & nettoyant les joints & les liteaux , 
les mentonnets , Les refforts ; enfin en collant des bandes de bafane fur les en- 
droits que l’on entrevoit donner palage à l'air. Le devant de la tête expofé au 
feu, & conféquemment facile à fe gercer , fe garnit de coins de bois avec colle 
forte, & s’enduit de bourre mêlée avec colle de farine de feigle. Lextré- 
mité du fond des foufflets porte fur deux chevalets qui y font attachés ; & la 
tête eft appuyée par en bas fur un banc de pierre qui eft placé devant, mais 


plus bas que la tuvere. On a encore foin de faire porter le milieu des grands 
fouflets fur un fecond chevalet, ou fur des pieces de bois , que l’on place 


où l’on juge à propos. Les foufflets font arrêtés par des coins de bois , 
chaflés à force entre la tête & la marâtre de la tuyere; & les chevalets 
font cloués au chaflis traînant, qui eft placé deflous, afin de rendre le fond 
immobile. 

La caille des foufflets eft garnie au-deflus de deux anneaux de fer (Plan- 
che II ) dans lefquels pafle un crochet double, plié dans Le deflus, & répondant 
à un autre crochet mobile ; enclavé dans le bout des baffecules ou contrepoids, 
au moyen d’une cheville de fer. La baflecule eft un lévier de bois , dont le 
point d’appuieft environ aux deux cinquiemes de fa longueur, Un bout répond 
aux crochets des foufllets , & l’autre eft chargé à volonté, pour faire le contre- 
poids aufli fort qu'il eft néceflaire. IL y a plufieurs autres manicres de faire 
relever les foufflets : on les trouvera gravés fur les différentes planches des 
fourneaux & des forges. 

Le deflus de la caiffe eft aufli garni d’une boîte de fer ; dans laquelle pañe 
& eft arrêtée une lame épaille de fer , laquelle déborde Le deflus de la caiffe 
de 4 à ÿ pouces. Cette lame eft un peu courbée en x, & s'appelle Baffe- 
contre, où Baliféorne. Pour donner le mouvement néceflaire aux foufflets 


de forges ou de fourneaux , il y à un courfier qui communique à l’em- 


pallement de travail, ou une huche avec rouet & lantérne , comme on le 


voit dans la Planche Il. L'eau du courfier fait tourner une roue, dont les 
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bras traverfent un gros cylindre de bois , qui tourne devant Îles bafle- 
contres., 

Cet arbre eft armé de fix cammes à tiers-point, trois pour chaque foufflet. 
Une camme eft un morceau de bois , enclavé , & ferré dans des mortaifes, 
pratiquées dans l'arbre, La camme doit être bien évuidée du talon , & arron- 
die comme la bafle-contre ; afin que quand elle travaille , elle tende à 
abaifler la caifle , & non à la poufler. Lorfqu'une camme, par fa rencontre 
far la bafle-contre , a fait baifler un foufflet, & élever le contrepoids dans 
le bout qui eft au-delà du point d'appui , fitôc que la camme eft échappée 
de deflüs la bafe-contre, le contrepoids dégagé de cette force étrangere, 
& fupérieure à fon propre poids , retombe, & en defcendant fait relever 
le volant qui, comme nous l’avons dit, répond par des crochets au bout 
de la bafcule ou contrepoids qui eft en-deçà du point d'appui, & qui 
fe releve néceflairement quand l’autre bout baie ; comme il baifle, par la pref- 
fion de la camme ; quand l’autre s'éleve ; les cammes font difpofées de 
façon que toujours quand un des volants s’éleve ; l’autre s'abaifle ; enforte 
que pour avoir un vent qui foufle fans difcontinuité, il faut avoir deux 
foufflets. Lorfque chacune des caifles fapérieures des foufflets s'éleve, le 
venteau s'ouvre par l’infpiration, & laïfle entrer l'air. L'infpiration ceflée, 
le venteau fe ferme par fon propre poids , & l’air enfermé. preflé par le vo- 
lant que la camme abaïfle, n’a plus pour fortir d'autre iflue que les bufes 
des foufflets. 

Les foufflets de forge étant d’une moindre étendue que ceux de four: 
neau, demandent moins de force pour être abaïflés & relevés : aufline fe 
fert-on point de bafcules pour cela. Le jeu des uns & des autres eft le 
même , à cela près que les anneaux qui font de côté & d’autre de la baffe- 
contre; & qui font attachés au volant, retiennent un crochet double, 
plié dans le deflus ;, & qui répond à un autre crochet enclavé dans un levier 
de fer ou de bois ; lequel eft attaché par Le milieu à une perche flexible. Le 
même levier fert pour les deux foufflets ; & comme c’eft à chacun des bouts 
de ce levier que répond l’enchaînement d’anneaux & de crochets, qui doi- 
vent élever chaque foufflet, on conçoit que lorfqu’une camme prefle [a 
bafle-contre d’un foufflet , elle fait baifler le volant, & en même -temps les 
crochets qui y tiennent, ainfi que le bout du levier qui les retient; mais 
pendant que ce bout du levier cédant à une force étrangere , s'abaifle, 
il faut néceffairement que l’autre bout s’éleve, & qu'en s'élevant, il éleveaufli 
le volant de l’autre foufflet, dont la réfiflance eft inférieure à la force de la 
camme qui prefle. Ce fecond foufflet eft abaïffé à fon tour par la camme qui 
approche ; & en s’abaiffant avec le bout du levier qui y correfpond,, il 
fait relever néceflairement le premier foufflet par le moyen du levier qui 
remonte, En un mot, un foufllet ne peut monter que l'autre ne s'abaifle; 
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& la perche, par fon élafticité, fe prête à ces différents mouvements. 

Nous voici déjà à portée de voir à peu-près ce qu’il faut d'air pour faire un 
feu qui puifle fondre une certaine quantité de mine de fer. M. de Reaumur 
a calculé qu'un foufflet de forge , de fept pieds & demi de longueur jufqu'à 
latête ; & de 42 pouces de largeur , finiffant à 14 fur l'élévation de la caifle 
de 14 pouces, à fa plus grande portion du cercle, donnera 201$ > pou- 
ces-cubes pour le volume d'air pouflé par chaque coup de foufflet. Un pareil 
foufflet en un quart-d’heure , donne 206 coups , les deux enfemble 4r2: un 
foufflet de fourneau fournira, fans être de la plus grande dimenfion, 98280 
pouces-cubes par chaque coup , & il donnera en un quart-d'heure 120 coups 
les deux enfemble 240. 

Pour voir ce que nous pouvons conclure de-là, fappofons qu’un foufflet 
de fourneau fût rempli d’eau , au lieu d'air. Contenir 98280 pouces-cubes, 
c’eft contenir bien près de $7 pieds-cubes, qui à raifon de {oixante livres , 
poids de chaque pied - cube d’eau , peferoient 3420 livres , mais on fçait que 
la pefanteur de l'air eft à celle de l’eau comme un eft à mille. Donc à chaque 
coup de foufflet de fourneau ; qui ne fera pas même de la plus grande di- 
menfon , nous aurons bien près de trois livres & demi pefant d'air. Ce 
calcul revient à peu-près à celui de M. l'Abbé Noller, qui eftime que la pe- 
fanteur abfolue d’un pied-cuhe d'air, eft de près d’une ance & deux gros. 
Wolf. Ekm. aërom. l'eftime d’une once vingt-fept grains. Suppofons encore 
que deux foufflets de fourneau donnent chacun huit coups par minute, 
comme il eft aflez ordinaire; nous aurons donc par minute près de cin- 
quante-fix livres d'air qui entrent dans le fourneau , ce qui revient à 3360 
livres par heure. Par ce calcul ne pourrions-nous pas approcher de la quantité 
d'air néceflaire pour une telle quantité de phlogiftique , appliqué à une 
telle quantité de mine de fer? Ou, ce qui eft la même chofe , la mine 
connue par fa quantité , ne pourroit-on pas déterminer la quantité de 
phlogiftique & d'air, néceffaire pour la mettre en fufon ? Ou bien, la 
quantité du phlogiftique connue, feroit-il fi difficile d'indiquer la quantité 
d'air & de mine, relative à celle du phlogiftique pour faire fondre cette 
quantité de mine ? Toutes ces queftions fuppofent que la machine qui les 
contient, ( c’eft le nom que Bocrhaaue a donné aux fourneaux ), fût de la 
forme la plus convenable, pour appliquer le plus utilement l'aétion de l'air 
& du phlogiftique ; mais avant , nous devons voir ce que, dans le travail 
a@uel, on dépenfe de phlogiftique pour une quantité de mine déterminée ; 
ou ce qui eft la même chofe, nous devons trouver combien on employe 
d’aliment, ce qui eft le troifieme moyen de l’art du feu, & l’objet de notre 
troifieme Section. 


Avant que d'y pañler, nous devons faire remarquer que l'air qui , ainf 
que leau, ne doit peut-être fa fluidité qu'aux particules du feu , et fi 
néceflaire 
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néceffaire pour avoir du feu, qu’on pourroit dire que cet élément ne tire fà 
force que du mouvement qui naît de fon mêlange avec l'air. Ne pourroit-on 
pas dire que l'air n’'anime pas le feu feulement par fes parties propres , mais 
qu’il augmente encore fon aliment par les corps qu’il y porte? L'air d’ailleurs 
eft dilaté par la chaleur ; & fon élafticité , qui ne vient peut-être en grande 
partie, que des particules d’eau dont il eft chargé , en eft augmentée propor- 
tionnellement. Gellerr nous apprend, qu'au degré de l’eau bouillante, l'air eft 
dilaté d'un tiers de fon volume , & que pour Lors fon élafticité eft à Ja pefanteur 
de latmofphere comme 10 eft à 33 Amontons l'avoit trouvé de même. Quel- 
ques-uns ont eflimé qu’il pouvoit occuper un efpace quatre mille fois plus 
grand. Boyle va jufqu'à 13979. Mais comment évaluer {a dilatation dans un 
fourneau de fufion ? Introduit avec force par Le bas, pañant au travers d’une 
très-grande quantité de matieres enflammées de différents volumes , repoullé 
par les corps intérieurs & les environnants , quelle action doit en réfulter dans 
un vuide ! Quelle rapidité dans un courant rétréci par la difpofition des matie= 
res ! Comment ofer lui fermer toute iflue ? N'y auroit-il pas des effets terribles 
à en craindre, comme nous l’éprouvons dans ces explofions épouvantables qui 
font jetter quelquefois au loin toutes les matieres qu’un fourneau contenoit ? 
On ne peut attribuer cet accident qu'à la grande raréfaction de l’eau que l'air 
entraîne avec lui, lorfque quelques matieres attarhées dans un fourneau , lui 
ferment tout pañlage. La machine de Papin & les pompes à feu nous montrent 
de quoi eft capable cette raréfaction. Loin donc d'empêcher l'air de fortir, ne 
doit-on pas plutôt lui ménager une iffae? Mais quelles en doivent être Les pro- 


portions! Jufqu'à préfent nous n'avons d'autre regle que ce que la conftruction 
ordinaire des fourneaux a pu nous enfeigner. 
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EXPLICATION 
DES PLANCHES DES SOUFFLETS. 
PL'ALNIC FETE NT. 


Ficure 1. ABCD repréfente un foufflet de bois tout monté , & à peu- 
près autant ouvert qu’il le peut être. 

AAA ; deflus du volant ou de la caiffe fupérieure. 

AB, hauteur du volant vers le derriere : on voit que la ligne ADB eft 
une portion d’ellipfe. 

C; le boulon autour duquel tourne le volant quand il s’éleve ou s’abaiffe, 

DC, ligne ponctuée qui marque jufqu’où va dans le foufflet la caille in- 
férieure, 

E ;, têtiere du foufflet. F, la bufe. 

G,H, deux pieces de bois fur lefquelles pofe Le refte de la charpente qui 
porte le foufflet. 

I, K, deux affemblages de charpente fur lefquels pole le foufflet. 

L L, grofles pierres owbillars qui portent la rêtiere- 

MN, piece que les bras de l'arbre preflent en M pour fermer Le fouffler. 

Fig. 2. OO PP, plan du deflus du volant. 

PP , le boulon autour duquel il tourne. Q , la têticre. 

R,S Fig. 13 montrent comment les pieces des angles font affemblées, ce 
que l’on voit encore en 4 D B. 

Fig. 3. TVY, coupe de la caifle inférieure; TT, fond de la caille; , 
derriere de la caifle ; XX, liteau ou plufeurs liteaux mis bout à bout fur le 
bord de la caille; YY, mentonnets qui empêchent les liteaux de s'élever; 
ZZ, porte-reflorts; &,têtiere; bb, la bufe. 

cc, Fig. 7, un des liteaux des côtés, entaillé en cc, afin qu'on puifle mettre 
chaque bout fur un liteau entaillé de la même façon, mais renver{é ; 4, porte- 
reflort ; e e ; reflort quitend à fe fermer, & qui poule le liteauce; f, l'endroit 
où Le reffort ef attaché au porte-reflort. 

Des deux Figures 4 & 6,hiklm n op, l'une eft le plan de Ia caife in- 
férieure, & l’autre la même caïfle en perfpective. On a marqué les mêmes 
parties avec les mêmes lettres ; k, les mentonnets; 5, porte-reflort des 
côtés ; kk, porte-reflorts de derriere, dont les reflorts, comme ceux des 
côtés, tendent à fe fermer ;22, reflorts de derriere qui tendent à s'ouvrir; 
em m, les deux foupapes ; ## , bandes de cuir qui fervent de charniere aux 
foupapes ; 0, bandes de cuir qui empêchent les foupapes de s'ouvrir 
trop ; p > traverfe revêtue de fer blanc qui arrête les étincelles ; 4, endroit 
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où le fond du foufflet eft revêtu de fer blanc ; r, endroit où quelques-uns 
mettent des liteaux ; f, la cêtiere. 

Fig. $.t?, profil de la caille inférieure, vü par-dehors. 

Fig. 8.u x x, vers Le haut de la planche, eft un porte-reflort avec fon ref. 
fort , un de ceux qui tendent à fe fer mer. 

Fig. 9 , y, le même porte-reflort retourné. 

Fig. 10,z, un mentonnet; 1, 2, les deux pieces dont le mentonnet eft 
compofé. 

Fig. 11. 3,4, vers le bas de la Planche, fait voir la difpofition des en- 
tailles des liteaux des bouts ; 3, 4, font deux portions de ces liteaux ; ÿ , le 
bord du foufflet fur lequel ils pofent. 

6, 6, porte-reflorts ordinaires qui pouflent ces liteaux vers Le bout du fouf- 
flet. 

7: 7».reflorts qui tendent à s'ouvrir, & qui pouflent Les liteaux vers les cô- 
tés , dans les angles des foufflets. On a repréfenté les liteaux plus écartés qu'ils 
ne le font dans le foufflet, pour faire voir comment ils font entaillés. 

Fig. 12.9, 10, 11,12, 13, eft encore une portion des deux liteaux pré- 
cédents, vôs hors de deffus Le bord du fouffet. 14, jonction de ces deux liteaux, 


PLANCHE IL 
Haut de la Planche. 


À cft partie de la tuyere d'un fourneau ; B,B, les foufflets ; C, C, chat- 
nes qui fervent à élever les foufflets; D, D, pieces de fer auxquelles font 
attachées les deux chaînes d’un même foufflet ; E, balancier qui éleve al- 
ternativement un foufflet; F, l'arbre auquel le balancier eft fafpendu ; GG, 
arbre des roues ; H, H, rouet dont la circonférence eff garnie d'un double 
rang de dents ; I, bras de l'arbre qui abaiïfle un des foufflets; K, canal qui 
conduit l'eau dans l'efpece de réfervoir ; L, Le réfervoir ; M, roue de bois 
far laquelle tombe l’eau du réfervoir L 3 N; l'arbre de cette roue ; O , lan- 
terne portée par le même arbre. C’eft cette lanterne qui fait tourner le 
rouet H H. é 

Bas de la Planche. 


aaa, partie du toît qui recouvre Le double harnois : 2 b, arbre qui eft char- 
gé du balancier c ; dd, charpente qui porte l'arbre bb; ee, canal qui conduit 
l’eau dans une efpece de réfervoir f; g , canal qui conduit l’eau fur la roue 
qui produit tout le mouvement ; ii, cette roue ; k, fon arbre ; /, lanterne por- 
tée par le même arbre ; ##, rouet mû par la lanterne précédente ; 0 0, arbre de 


la lanterne ; b 4; dents de l'arbre du rouet qui abaïllent alrernativement un 


{oufflet, 
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Par M. le Marquis DE CoURTIVRON; 


Et par M. Boucuuw, Correfpondant de l’Académie Royale 


des Sciences. 
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Quatrieme Moyen de l’art du Feu appliqué au travail du Fer. 


Cette Seëtion &7 les deux premieres ont été dreffées fur le plan , la révifion, les retranchements , 
Les correëtions & les changements de M. le Marquis DE CouRrTIVRON, par M. Boucxu 
qui y a fait entrer une partie des différents Mémoires qwil avoit précédemment adreJés à M. 
DE MALESHERBES, Premier Préfident de la Cour des Aydes , en y joignant tout ce qui a été 
extrait des Papiers de M. DE RÉAUmUR, à routes les Planches gravées que M. de 
Courrivron lui a communiqué. 


D'ETS" MENO TU /RAINER ASUT IX. 


LL: A DÉFINITION que M. Devilliers nous a donnée d’un fourneau eft fi 
précife , fi exacte & fi convenable en particulier à notre travail , que nous 
ne pouvons mieux faire que de l'employer. 

Un fourneau eft un vaifleau au moyen duquel on peut tenir du feu, 
le gouverner & appliquer comme inftrument, & quelquefois comme prin- 
cipe, aux corps qu’on veut changer par Le feu ; d’où il faut conclure que le 
meilleur fourneau fera celui qui fera capable de produire les effets qu’on en 
attend, autant de temps qu'on le voudra, avec toute l'égalité qu’on peut 
fouhaiter , de façon qu’on puifle le gouverner aifément , Le tout avec le 
moins de frais poflible. Ce qui nous donne quatre conditions à remplir : la 
durée de la machine, l'égalité du produit , la facilité du gouvernement, la 
moindre dépenfe. 

Quoiqu'il femble que Swedemborg fe foit épuifé far le nombre des four- 
neaux de fufñon qu'il a cherché à décrire, & fur le détail de leurs diffé- 
rentes parties, nous croyons devoir multiplier ces objets de comparaifon, 
d’autant plus à propos d’ailleurs , que nous profiterons de cette occafion 
pour mettre au jour Les démarches que le Gouvernement a faites pour être 
inftruit d’une matiere donc il a toujours fenti l'importance ; Le concours de 
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de l’Académie à folliciter & recueillir des connoiffances fur le travail inté- 
rieur & étranger , dans la vue d'y porter la perfection; & les peines 
particulieres de M. de Réaumur , qui paroît avoir plus fpécialement fuivi & 
travaillé cette partie, comme il eft amplement démontré par ce que nous 
avons tiré de fes Papiers & de fes Ouvrages dont nous avons beaucoup à em- 
ployer fur toutes les différentes branches du travail du fer. Ces objets de 
comparaifon auront encore une utilité particuliere , en ce qu'il y en a qui 
traitent des parties dont Swedemborg a parlé , & on fera à portée de juger les 
Obfervateurs François & Etrangers. Tant de circonftances & de travaux 
réunis prouvent bien la difculté & l'importance de la matiere. 

Les différents travaux par lefquels il faut faire pañler la mine pour fe 
procurer du fer, annoncent d'ailleurs deux difficultés en quelque façon 
étrangeres au travail aétuel, mais dont la folution, fi elle eft pofible, ne 
laifleroit pas que d’y jetter de la lumiere : La premiere, comment ona pu 
d’abord s’en procurer; la feconde, par quel degré on a pouflé Le travail 
jufqu’au point où il eft aujourd’hui. 

Nous donnerons nos conjectures fur la premiere, & nous ferons voir 
que la feconde difculté eft la fource des différences que nous remarquons 
dans Les fourneaux de fufon, d’où l’on pourra conclure d’une part, que quoi: 
que tous ayent le même but & certaines chofes dans lefquelles ils font 
femblables ; d’autre part, que les préjugés , l'habitude, la dépenfe des 
mutations néceflaires , peut-être même certaines formalités de la part de 
nos Loix, comme nous le prouverons ailleurs , forment un obftacle pro- 
digieux à la perfection du travail. 

Les fourneaux pouvant remplir deux objets différents à beaucoup d’é- 
gards, celui de fe procurer fimplement du fer, & celui de fe procurer des 
chofes moulées, nous avons cru devoir les traiter féparément. Pour fuivre 
quelque ordre dans notre travail, nous le diviferons en quatre Parties. 

La premiere rapportera les différentes parties de conftruction & travail 
d'un fourneau , avec l'examen de quelques autres fourneaux tant François 
qu'Etrangers, pour achever de former le tableau du travail actuel, en le 
comparant à ce qu’en dit Swedemborg. 

La feconde, les conjeétures fur les premieres connoïfances du fer, & 
l’accroiflement de fon travail. 

La troifieme, les moyens employés pour remplir les quatre conditions 
eflentielles à la bonté d’un fourneau à fondre la mine du fer. 

La quatrieme traitera des fontes moulées. 
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EEE 
MR MTERETE LR TUTE 


De la Confiruilion des Fourneaux , &G de la maniere dont or 

y fond la Mine en Berry & en Nivernois. 
Mémoire tiré de M. de RéAumur (2). 
1 ur tirer le fer de la mine, il ne s’agit que de raflembler les grains 
ferrugineux qui y font diftribués, de les débarrafler de la terre, ou des 
autres corps étrangers avec lefquels il font mêlés, & de les lier tous 
enfemble; c'eft ce qui fe fait par le moyen de la fufion. La méchanique 
en eft aufli fimple que commode ; la mine fondue devient un liquide com- 
pofé de parties inégalement pefantes, ou plutôt elle forme deux liquides 
de différentes pefanteurs : l’un n’eft fait que de parties terreufes fondues ; 
comme plus léger , il prend Le deflus : l’autre contient des parties métalli- 
ques, & quelques parties terreufes qui y reftent mêlées ; il prend le deflous : 
à mefure que les grains de mine fe fondent, cette féparation ne manque pas 
de fe faire. La fluidité qu’acquierent les parties de poids différentes, Les 
met en état d'aller occuper la place vers laquelle elles font pouflées par 
l'excès de leur pefanteur ; il ne refte donc qu'à tirer {éparément du four- 
neau ces deux fluides; mais avant de voir comment cela s'exécute, nous 
devons connoître la conftruction des fourneaux. Quoiqu'il y ait bien des 
variétés dans la conftruétion des fourneaux , ils fe reffemblent tous dans 
l'eflentiel ; & comme l'imagination a befoin d’avoir à quoi fe tenir, nous 
en décrirons un en particulier , dont nous déterminerons les mefures & les 
proportions; nous ne lailerons pas d’avertir en pañant, de ce que les pro- 
portions ont quelquefois de différent dans d’autres fourneaux; nous en dirons 
les variétés autant que nous croirons le pouvoir, fans faire perdre de vue 
l'objet principal. Nous ne nous arrêterons néanmoins qu'aux mefures les 
plus néceflaires : les Planches & leur explication fatisferont ceux qui auront 
befoin d’une inftruction plus détaillée. 

Les chofes néceflaires à un fourneau indiquent le lieu où il doit être 
conftruit. Ce ne feroit pas aflez que les minieres en fuffent proches, il n’eft 
pas moins eflentiel que le bois y foit commun. Un fourneau en fait une 
confommation très-confidérable, comme on le verra mieux dans la fuite. 
Nous dirons feulement en pañlant, que felon des Mémoires envoyés à M. 
de Pontchartrain, chaque fourneau de Hainault en brûle par an fooo cordes. 

La mine ne fe fond qu'avec Le charbon debois (b). Lorfqu'onacellé de faire du 
fer dans quelques endroits du Royaume, ç’a prefque roujours été faute de bois, 

() Il eft probable que le Fourneau qu'il dé- | faute fans doute d’avoir donné au charbon la pré. 
crit eft celui de Groflouvre, paration qu'on lui donne en Angleterre par un 


(b) On a tentéen France d'y employerle char- grillage qui diffipe en partie le foufre, 
bon de terre ; les expériences n'ont pas réufli, 
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L'eau eft aufli abfolument néceflaire à un fourneau ; elle eft le moteur 
qu'on emploie pour entretenir le mouvement des foufllets ; c’elt un moteur 
conftant & qui ne coûte rien. Elle engage à conftruire les fourneaux dans 
des fonds. On les place Le plus bas qu'il eft poñfible. Il eft avantageux d’avoir 
une chûte d’eau à conduire fur les roues. 

En général, tout fourneau (PL. I. fig. x & 2.) eft une groffe malle 
de maçonnerie, de figure à peu-près quarrée, je veux dire qu’elle a quatre 
faces à peu-près également larges ; leur largeur eft d'environ 20 pieds; 
leur hauteur en a quelquefois 25 & davantage. 

Les quatre faces du fourneau (PL. I, fig. ÿ ) ne font pas entiérement 
femblables. Elles fervent à des ufages différents. Elles portent aufli les 
noms pris de ces ufages. IL nous feroit mal-aifé de nous exprimer , fi nous 
n'avions expliqué ces noms. Ils nous épargneront de longues phrafes. On 
appelle, & nous appellerons Ze devant du fourneau ou Le côté de la Dame 
S M fig. 5.) celle des faces par où fort la matiere en fufñon, lorfqu’on 
Jui a donné iflue hors du fourneau $ T. Si on la nomme côré de la Dame, 
c'eft qu'il y a du même côté une piece de fonte M, appellée Dame, au- 
deflus de laquelle pañle la matiere que l’on fépare du fer, comme on le voit 
QUES CA DE 

Le côté Q (PL. T, fig. ÿ ) oppofé à celui de la Dame, eft le côté par 
où on porte la mine, comme Îe fait la figure 2( PZ. Z, )) dans le fourneau ; on 
le nomme pied de Rufline, ou cété de pied de Rufline, plus fimplement 
Ruffine. 

On fait, quoique nous ne l’ayions pas dit encore , que l’on y entretient Le 
feu par le moyen de l'air que pouffent des foufflets. Le côté N (PI. I, fig. 5) 
où font placés ces foufllets, eft nommé /e côté de la Thuyere, parce qu’on 
appelle Thuyere Vouverture © du fourneau dans laquelle ils fouflent. Enfin 
la face P oppofée à celle des foufflets, eft appellé Ze Contrevenr. 

La maçonnerie À A, C C, (fig. x & 2 ) comprife entre ces quatre faces; 
n’eft bâtie que pour entourer l'efpace vuide qui en occupe le milieu. Cet 
efpace eft en même-temps le creufet, Le foyer & la cheminée du fourneau. Sa 
capacité 1/71, GG, E n'eft pas confidérable par rapport à la grandeur de 
lamafñle qui l'entoure; mais cette malle a à foutenir la plus violente action 
du feu. Elle n’y réfifteroit pas long-temps, fi elle étoit moins épaifle. 

L’efpace que nous prenons pour le creufet, le foyer & la cheminée du 
fourneau , n’a pas autant de hauteur que les faces du fourneau. Il n’a 
fouvent que 21 pieds au- deffus du rais-de-chauflée de Z en Æ 
(fig. 1); & c’eft-là , à proprement parler , la hauteur du fourneau, ou, fi 
l'on veut même, elle eft moindre encore de trois pieds de Z en F. Le 
mafñlif, le folide dela maçonnerie n’a qu'à peu-près 18 à 19 pieds de haut. 
Lerefte confifte en quatremurs 44, D D ,d'épaiffeur médiocre, quirenfermenc 

une 
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une plate-forme FF. Ces murs font nommés es PBarailles du fourneau ; on 
monte fur la plate-forme qu’ils renferment, lorfqu’on veut jetter la mine 
ou Le charbon dans Le fourneau , comme on le voit à la figure 2 ; car ici on 
Jette Les matieres combuftibles & fufbles par le haut de la cheminée. 

L'efpece de cheminée dont nous parlons, n’eft élevée au-deflus de la 
plate-forme, que d’environ deux pieds huit pouces G £. Son ouverture Æ, 
ft appellée Z Gueulard ; elle eft rectangle, comme on le voit à la figure 3 : 
deux de fes côtés ont chacun à peu-près 18 pouces, & les deux autres ont 
chacun plus de deux pieds. La maçonnerie G G qui forme cette efpece de 
cheminée , eft appellée la petite Maffé , la Buze. Ses murs ont environ deux 
pieds neuf à dix pouces d’épaifleur ; un de ceux d’un des bouts X (fig. 1) 
a une embrafure de neuf pouces de profondenr , & de telle largeur qu’un 
homme peut s’y placer. Celui qui porte la mine ou le charbon CPLT fe. 2) 
au fourneau , entre dans cette embrafure pour jetter les matieres plus com- 
modément dans le gueulard, ou dans l'ouverture de la petite mafle 
buge. 

Quoiqu’extérieurement la petite mafle foit redtangle, & que fon ouverture 
ou le gueulard foit auffi rectangle intérieurement, la petite mañle eft à huit 
pans. Ce qui rend l'ouverture du gueulard reétangle , ce font quatre pla- 
ques, ou, en langage de l’art , quatre raques de fonte pofées fur la furface 
fupérieure de la maçonnerie de la petite malle, depuis le gueulard jufqu’à 13 
pieds au-delà de Æ en Z I. Le vuide du fourneau va infenfiblement en s’6- 
largiffant ; les murs qui le renferment font toujours à huit pans. C’eft ce 
qu’on peut voir dans les coupes horizontales (fe. 3 E 4. ) La premiere eft 
faite à l’origine de la petite mafle, & la feconde à 13 pieds du gueulard. On 
y voit que l'efpace renfermé par les murs de la derniere ; € beaucoup 
plus grand que l’efpace renfermé par les murs de la premiere. Tout cet 
efpace , qui eft depuis le gueulard jufqu’à environ 13 pieds de diftance , 
s'appelle, en divers endroits, /4 charoe du fourneau ; les murs qui en for- 
ment le contour font faits de briques en quelques pays, & dans d’autres, de 
pierres qui réfiftent au feu. 

Mais depuis la charge , ou depuis les 13 pieds ZT, jufqu’au bas du four- 
neau L, (fig. 1 6 2), le vuide fe rétrecit infenfiblement, de forte qué 
l'intérieur du fourneau refflemble en quelque façon à deux entonnoirs ; 
dont le fupérieur eft renverf£ fur l'inférieur. Pour continuer , & nous fervir 
de la comparaifon de deux entonnoirs, l'inférieur / ZL n’a que huit pieds 


BG) 


de hauteur ou environ ; il n’a plus, à fon extrémité, que quatre pans, 
comme on peut le remarquer à la coupe horizontale (fig. 5); elle eft 
prife vers le milieu de la thuyere. 

Le fecond entonnoir n’eft pas conftruit de la même maniere dans toute f4 


longueur ; il y porte aufli deux noms différents. Sa partie fupérieure X Z 
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(fig. x € 2) eft nommée l’Æralage. Elle a environ 3 pied de hauteur : elle 
eft faite de fable. Depuis l’origine Æ de l’étalage jufqu’au fond Z du du four- 
neau, le refte de l’efpace eftappellé Z'Ouvrage ; aufli les Fondeurs, c’eft-à-dire, 
ceux qui veillent à la fonte du fer, le regardent-ils comme l'ouvrage par 
excellence. C’eft le leur : ils prétendent que l’art de le faire eft un grand 
fecret qui leur eft réfervé. L'art n’eft pourtant pas dans la difficulté d’en 
bâtir la maçonnerie, puifque les parois de l’ouvrage L K ne font compofées 
que de pierres plates, aflifes les unes fur les autres, fans être liées ni par 
la chaux, ni par Le fable, ni par la terre. La chaux ni le fable ne réfifteroient 
pas à la chaleur terrible qu’il y a dans l'ouvrage. L'ouvrage Æ Z eft le creufet qui 
contient la matiere en fufon. Le fond de l'ouvrage L eft fait fouvent d’une 
feule pierre, & c’elt le mieux; quelquefois il y en a deux ou trois. Les 
deux premieres qui font pofées fur le fond , dont l’une eft du côté de la 
thuyere , & l’autre du côté oppof£, ou du côté du contrevent, ont leur 
nom particulier ; on les appelle les Coffieres. 

Il en eft de la hauteur de l'ouvrage comme de fon fond; elle doit être 
compofée avec le moins de pierres qu'il eft poflible: quelquefois elle n’en 
a que trois ou quatre ; quelquefois elle en a davantage. Il eft bien certain que 
moins il y a de pierres différentes dans l’ouvrage, & plus il eft durable. Les 
joints offrent des routes au feu , qui s’infinuant alors entre les pierres, les 
confume plus vite. 

En général , la qualité effentielle aux pierres d'ouvrage, c’eft de bien ré- 
fifter au feu. Les pierres qui fe fondent comme les cailloux , ne vaudroient 
abfolument rien ; celles qui fe calcinentcommeles pierres à chaux,neferoient 
pas meilleures. Souvent on eft obligé d’aller chercher fort loin du fourneau 
les pierres propres à l'ouvrage : quoiqu'elles coûtent , il faut en avoir. Dans 
le Berry & dans le Nivernois, on en employe de deux efpeces. L’une eft 
rouge comme de la brique; l’autre eft d’un blanc fale. Celle-ci a quantité 
de veines jaunâtres. Dans l’une & dans l’autre , on rencontre divers grains 
de gros fable. Ces grains ne compofent néanmoins que la plus petite partie 
dela pierre; le refte n’eft pas formé de grains fenfibles aux yeux même 
armés d’un microfcope ordinaire; mais un bon microfcope y fait apperce- 
voir de petits chapelets de grains extrêmement déliés tous ronds ou oblongs ; 
& d'une très-grande tranfparence. Ces grains font, fans doute, un fable 
très-fin & très- blanc. Ils ne font qu’une petite partie de la mafle de la 
pierre; ils rempliffent peut-être les vuides qui fe font trouvés dans la vraie 
matiere de cette pierre. 

La pofition de la thuyere, ou, comme nous l’avons dit, la pofition de 
l'ouverture qui donne pañlage au vent des foufflets , eft regardée comme 
une des chofes des plus importantes de l’ouvrage. Lorfque cette ouverture 


cft trop bafle, le vent n’agit pas affez fur les charbons, & lorfqu’elle eft 
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trop haute , la grande ardeur du feu eft trop éloignée de l'endroit où la 
mine eft en fufion ; cependant il n’y a encore rien d’aflez déterminé far la 
hauteur où on la place. Dans le Berry, nous avons vu des fourneaux où elle 
eftàr8 pouces du fond , d’autres où elle n’en eft qu'à 17, & d’autres où elle 
en eft éloignée de 25. 

Au refle, comme l'ouvrage ne dure pas à beaucoup près autant que le 
fourneau , ( car on eft obligé de le faire en certains endroits tous Les trois à 
quatre mois; dans d’autres tous Les fix mois, & dans d’autres plus rarement), 
on change la thuyere dans le nouvel ouvrage , on la haufle, ou on la baifle, 
fivant qu'on le juge à propos. 

Les parois de l’efpace vuide qui eft au milieu du fourneau , {ont donc 
bâties de trois manieres différentes. Le bas ou l'ouvrage de Len K ( fig. 2 2 
eft fait de groffes pierres aflifes les unes fur les autres ; l'étalage de Ken7, 
ou l'endroit où le fourneau à le plus de largeur , eft de fable bien battu ; & 
enfin ce qui refte depuis l'étalage jufqu’au gueulard, de Z en E (fg.1), 
c’eft-à-dire , ce que les Ouvriers nomment Les paroës , & qui eft la cheminée, 
eft bâti de briques ou de grès. La partie fupérieure des parois GG, 
c'eft-à-dire , celle qui répond à l’origine de la petite mafle, de Z Buze ; 
eft nommée /es guides-hors. 

Mais il eft à remarquer que la brique ou les pierres ne font point jointes 
enfemble avec de la chaux & du fable ; elles ne font liées qu'avec de la terre. 
La terre franche réfife beaucoup mieux au feu que la chaux & le fable ; 
aufli n’en employe-t-on de l’un ou de l’autre dans la maçonnerie , qu'à deux 
pieds de diftance de l’intérieur du fourneau. 

Si l'on fait l’étalage avec du fable, ce n’eft pas qu'on ne pût le conftruire 
de pierre telle que celle de l'ouvrage ; mais à conftrudion feroit beaucoup 
plus chere,& ne vaudroit pas mieux. Toutce qu’on a en vue, c’eit de défendre 
les murs du fourneau contre la violente action du feu ; ils en ont fur-tout 
befoin depuis le fond du fourneau jufqu’à quelques pieds au-deflus de a 
thuyere ; c’eft-là où la chaleur eft la plus ardente ; or le fable dont on fait 
l'étalage eft un fable qui refifte aufli bien au feu que les pierres de l'ouvrage, 
& quin’a pas befoin d'être employé avec la chaux; quandil eft bien battu À 
bien prelé, il refte dans l’état où on l’a mis; ileft aflis fur le bout fupérieur 
du mur de l'ouvrage en À x & 2; le grand talus de X en Z qu’on donne 
à l'étalage fait que ce fable fe foutient aifément. Nous avons vu quantité de 
fourneaux dont l'ouvrage étoit entiérement ruiné , Où il ne paroïfloit aucune 
altération dans l’étalage ; la chaleur même avoit lié Les grains de fable les uns 
avec les autres. Il a environ deux pieds d’épaifleur. 

Lorfqu'il refte quelque efpace vuide entre Les pierres de l'ouvrage & la 
maçonnerie du fourneau, on les remplit du même fable dont on forme 

l'étalage. Il y a même des endroits où l'ufage eft de mettre une ceinture 
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de fable épaile de plufieurs pouces entre l'ouvrage & la maçonnerie, Quoi. 
que ce fable réfifte bien au feu, il n’eft pas étonnant qu'on ne puifle l’em- 
ployer à former l’ouvrage ; il ne réfifteroit pas à la matiere en fufon qui y 
eft contenue; le fable, quelque battu qu'il foit, fait toujours une mafle 
poreufe ; la matiere fondue s’y infinueroit aifément ; elle l’entraineroit, & 
dans peu elle ruineroit tout : mais la matiere en fufon ne va jamais jufqu’à 
l’étalage ; il n’y a que la flamme du charbon. 

On demandera peut-être pourquoi l’on donne au creux du fourneau la 
figure d’un double entonnoir : on auroit peine à en tirer une bonne raifon 
des ouvriers ; cependant il y a apparence qu'avant de lui donner cette figure ; 
on lui ena donné plufieurs autres qui ont été trouvées moins commodes , 
& il paroît que celle-ci eft fort bonne. On voit que de cette conftruction 
où l'ouverture fupérieure eft plus étroite que ne l’eft le fourneau vers l’éta- 
lage, ileft clair que la chaleur du feu s’en diflipe moins ; que les parois 
réfléchiffent vers la mine une partie du feu qui s’éleveroit, file creux étoit 
par-tout d’une égale largeur. Il femble néanmoins que l’on feroit encore 


: le feu 


mieux de donner une circonférence ronde au contour des parois ; 


y agiroit également par-tout ; il ne les uferoit pas plus dans un endroit que 
dans un autre. 

Si l’entonnoir qui forme l'ouvrage & l'étage, eft placé dans un fens con: 
traire, une autre raifon y a apparemment déterminé ; il falloit de la largeur 
vers l’éralage pour contenir le charbon & la mine qui fourniffent continuel- 
lement le foyer ; car Le vrai foyer eft à peu-près à la hauteur de la thuyere; 
enfin, il eft à propos que louvrage qui, comme le creufet, contient Îa ma- 
tiere en fufon , {oit plus étroit par en bas que par haut. Quand le four- 
neau eff en train, on ne tire jamais à la fois qu'une partie de la matiere 
liquide qui y eft contenue. On y laifle le refte pour faciliter la fufñon 
de la nouvelle mine ; car plus cette partie eft étroite, moins on eft obligé de 
laifer de fer fondu dans le fourneau, pour qu'il y en ait jufqu’à une certaine 
hauteur. 

Il feroit plus malaifé de rendre une bonne raifon de ce que l’on ne donne 
que quatre pans à l'ouvrage pendant que le deffus de l’étalage en a huit. Il y 
a même lieu de croire qu'on ne fauroit trop multiplier le nombre de fes 
faces, ou, ce qui eft la même chofe, qu'on ne fauroit trop diminuer 
la profondeur‘de fes angles. La matiere en fufion attaqueroit les pierres plus 
uniformément ; le vent circuleroit avec plus de facilité dans tous les recoins, 
& la chaleur feroit plus égale par-tout; les défordres qui arrivent aux four._ 
neaux par une matiere fondue qui fe fige, feroient plus rares; la figure d'un 
cône tronqué femble celle qui conviendroit le mieux , & le mieux encore 
feroit que ce cône eût pour bafe une efpece d’ellipfe plus ouverte à un des 


bouts de fon grand axe qu’à l'autre, femblable au-deflus d’une raquette, 
= L'endroit 
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L'endroit le moins ouvert devroit être du côté de la thuyere ; c’eft l'endroit 
où il y a le moins de chaleur, & où il conviendroit par conféquent que le 
creufet fût moins large : mais malheureufement les Fondeurs, qui font ceux 
qui bâriffent l'ouvrage, font mauvais Maçons & mauvais Tailleurs de pierres. 
S'ils font l’ouvrage à quatre pans , c’eft qu'il eft plus aifé à faire. Il y a pour- 
tant quelques ouvrages dans le Royaume , comme font ceux des fourneaux 
deS. Gervais en Dauphiné, à qui on en donne huit ; mais ils font très-rares. 

M. de Bezons aflure avoir vu en Franche-Comté des ouvrages, dont la 
coupe horizontale étoit un ovale , différent néanmoins de celui que nous 
propofons ; mais ces fourneaux font rares. Ceux du même pays, dont M. 
le Guerchois , alors Intendant de la Province, nous a envoyé les deffeins , 
ont leur ouvrage à quatre pans. 

L'endroit Z (fig. 1 & 2}, qui eft immédiatement au-deflus de l'ouvrage, 
ne porte point fur laterre; on craindroit que l'humidité ne pénétrât jufqu'à 
l’ouvrage. La bafe en cet endroit eff foutenue par une voûte Q , ou par une 
très-grande pierre. Les figures de coupes verticales Le font affez entendre. 

Dans la plûpart des fourneaux, cette voûte forme une efpece de canal 
qui occupe tout Le deflus de la maçonnerie. Un de fes bouts eft ouvert : il 
donne iflue à l'eau qui pourroit s’y affembler ; la chaleur du fourneau la 
fait fortir continuellement en vapeurs. Dans quelques fourneaux la voûte 
n'occupe que Le deffous de l'ouvrage ; mais il y a un tuyau de fer X A 
CPL IV, fig. 1), dontun des bouts eft dans le vuide de la voûte , & dont 
l’autre bout eft en dehors vers le devant du fourneau ; il a deux ou trois pieds 
de hauteur. La vapeur fort par ce tuyau de deffous le fourneau, c’eft une 
efpece d’éolipyle. 

Quelque folide que foit la maçonnerie ‘qui forme le fourneau; on craint 
qu'elle ne réfifte pas, & qu’elle ne s’entr'ouve confidérablement quelque 
part: pour la contenir, on l'entoure de trois ou quatre liens de bois 
DD (PL III, fig. 1), & R R (PL I), pofés les uns fur les autres : 
chaque lien a environ un pied d’équarriflage : ces liens afflemblés forment 
trois ou quatre chaflis ; ils font foutenus horizontalement par des pierres 
qui fortent extérieurement de la maffe du fourneau : le plus haut des chaflis 
eft à peu-près à la hauteur de l’origine de la petite malle. 

Malgré néanmoins toute la folidité de la mafle, malgré ces fortes de liens, 
il n’y a prefque point de fourneau nouvellement bâti qui réfifte à l’action 
du feu ; ils s’entr'ouvrent quelque part les premieres fois qu’on y fond la 
mine, de forte qu’il n'y a gueres de fourneau qui n’ait des fentes dans quel- 
ques-unes de fes faces; mais ces fentes ne les empêchent pas de durer 100 
ans & plus. 

Nous avons jufqu’ici regardé tout l'ouvrage ou le creufet, comme s'il étoit 
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iffue au fer fondu & à la matiere qu'on en fépare ? Pour donner un 
écoulement à ces deux liquides , une partie de l'ouvrage C D E T(PL. HE) 
n’eft bouchée qu'avec une piece de fonte Q à côté de la figure principale, 
& cachée fous FF, & avec de la terre Z. Ce qui eft bouché avec de la 
terre, ne l’eft pas bien folidement ; mais aufli on le raccommode fans peine, 
& on a befoin de Le réparer au moins une fois par jour. 

C'eft dans la face du devant du fourneau , qu’eft placée l'ouverture DJ, 
bouchée d’une maniere fi folide : cette ouverture eft précifément au 
milieu de la face : elle eft rectangle & femblable à une ouverture de porte; 
auf eft-elle en quelque façon la porte du fourneau : elle va à peu - près 
depuis le fond de l'ouvrage jufqu’à r$ ou 16 pouces de hauteur : fa largeur 
eft de 17 à 18 pouces : les deux côtés de cette ouverture font marqués par 
deux pieces de fonte CC, pofées verticalement : on les nomme Zouflas, 
& Le deflus de la même ouverture eft une gueufe : c’eft par cette ouverture 
qu'on entre dans l'ouvrage lorfqu’on le bâtit, & lorfqu'ona à y travailler. 

Une partie de cette ouverture eft bouchée par la Dame Q. La dame eft 
une piece de fonte d’une longueur à peu-près égale à l’épaifleur des parois 
de l'ouvrage; fa hauteur eft de huit à neuf pouces; labafe en a douze 
de largeur ; elle eft plate, mais le deflus de la dame eft arrondi. Sur la 
dame il y a deux barres de fonte RR, larges chacune de quelques pouces , & 
longues de deux pieds & demi ou trois pieds : on les appelle les Genztlshommes. 
Ils font placés l’un auprès de l’autre ; il n’y a qu'un de leurs bouts qui porte 
fur la dame ; l’autre bout s'appuie à terre en dehors du fourneau : ils ne 
fervent qu'à donner une pente douce à la matiere inutile qui fort de l'ou- 
vrage. La dame ne bouche que la plus petite partie de l’ouverture D T; ce 
qui en refte à la hauteur de la dame en 7 & au-deflus en D, eft rempli 
avec de la terre. On perce cette terre en 7, près du bas de la dame, 
lorfqu'on veut donner un écoulement au fer fondu ; on défait même de 
temps en temps la terre qui eft au-deflus de la dame , pour nettoyer Le dedans 
du fourneau , fans pourtant en éteindre le feu. 

Devant le fourneau , vignette de la deuxieme Planche, il y a un appentis 
qui a au moins 20 pieds de longueur & autant de largeur ; c’eft une efpece 
de chambre qui donne le couvert aux Ouvriers qui font occupés à veiller à 
la fufon de la mine. Le toit 4 de cette appentis commence fort près de 
l'extrémité fupérieure de la face du fourneau. En dehors du fourneau, 
il y a encore un autre appentis qui fouvent communique avec le précédent ; 
il met les foufflets à l'abri des injures de l'air ; d’où il fuit que cet appentis 
eft appuyé contre la face du fourneau que nous avons nommée face de la 


thuyere. 
L'ouverture de la chuyere( PL. I, fig. 2 6 $),en dedans de l'ouvrage, 
n'eft pas confidérable : elle n’a que quelques pouces de diamettre; mais 
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elle eft fort grande en dehors ; elle y forme une vafte embrafure : on en 
verra les raifons dans la fuite. 

Nous avons averti que la néceñlité de profiter de l’eau, engageoit à bâtir 
les fourneaux dans les fonds : il eft commode, comme on le voit à la 
Vignette de la Planche IT, qu’auprès du fond où le fourneau eft placé, ily 
ait un terrein plus haut de 12 ou 15 “pieds que le bas de l'ouvrage, & 
für-tout fi ce terrein eft tel que l’on y puifle bâtir une halle P, ou un hangar : 
la halle eft néceflaire pour loger le charbon que le fourneau confomme. 
IL faut qu’elle foit fpacieufe : on en jugera par la quantité de charbon qui 
s'y brûle en un an. La longueur de cette halle eft ordinairement parallele 
à la face de Rufline, ou à la face par où on porte la matiere dans le four- 
neau. Il y a un petit pont de bois qui joint le terrein de la halle avec la plate- 
forme qui eft au-deflus du fourneau, ou, plus exactement, qui eft à la 
naiflance de la petite male. 

Il y a un fourneau en Berry, auprès du faux Morigny , où l’on n’a pas 
pu placer ainfi la halle : elle eft dans un endroit aflez bas & auprès du côté 
nommé contrevent : cette mauvaile difpofition de la halle oblige à faire une 
fois prefque plus de dépenfe pour charger ce fourneau , qu'on n'en fait pour 
charger les autres. 

Les foufflets pouflent continuellement de l'air dans le fourneau par 
l'ouverture de la thuyere : les Planches expliquent aflez les machines qui 
les fonts mouvoir. Pour voir comment le fer fe {épare , fuppofons non- 
feulement que les foufflets agiflent, mais même que le feu eft actuellement 
dans le fourneau ; que le vent des foufflets l’entretient, & que l'extrême 
chaleur de cebrafier a déja fondu une certaine quantité de mine: nous 
examinerons enfuite comme la nouvelle mine fe fondra. 

Tout ce qui compofoit la mine, terre, fer, &c. eft devenu un liquide; 
ce liquide defcend jufqu’au fond du fourneau ; il ÿ occupe plus ou moins 
de hauteur , fuivant qu'il y a eu plus ou moins de mine fondue : mais on 
ne le laifle jamais s'élever jufqu’à la thuyere : on en voit aflez Les raifons. Les 
matieres qui compofoient la mine étant de pefanteurs différentes, elles com- 
pofent aufli, comme nous l'avons déja dit, deux liquides de pefanteur dif. 
férente: l’un, qui ef les plus léger, eft compolé de terre, de pierre & des 
autres parties étrangeres au fer ; il prend le deflus: l’autre eft Le fer fondu, 
ou le fer mêlé avec Les parties le plus pefantes du liquide précédent: car 
ces deux liquides ne fe féparent pas de telle forte qu'ils ne reftent un peu 
mêlés. Le fer liquéfié, ou, fi l’on veut, le fer mêlé avec une partie du 
liquide fourni par les matieres étrangeres , occupe le fond de l'ouvrage. 
Nous donnerons à ce fer le nom de fonre avec les ouvriers : fur cette fonte 


furnage le liquide plus léger ; & enfin fur ce liquide font pofés les charbons 
& la mine prête à fondre. 
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À chaque inftant le charbon fe confume, de nouvelle mine fe liquéfie 
Pour entretenir l’aétion du fourneau, il faut y jetter de temps en temps de 
nouvelle matiere à fondre; c’eft ce qu’on appelle y porter une nouvelle 
charge : on y porte cette nouvelle charge de deux heures en deux heures, 
quelquefois plus , quelquefois moins fréquemment. 

La charge elt compofée d’une certaine quantité de mine, de charbon & 
de Cafline. La caftine eft une matiere très-effentielle , & dont nous n’avons 
point encore parlé : c’eft le fondant de la mine. IL y en a de bien des efpeces ; 
communément c’eft une efpece de pierre à chaux qui eft blanche dans le 
Berry & le Nivernois, & grife dans d’autres pays ; ailleurs la caftine n’eft 
qu'une marne commune ; en quelques endroits c’eft une marne graveleufe ; 
ailleurs c’eft une efpece de terre mêlée avec du fable & de la pierraille. 
Les cailloux mêmes & le fable peuvent être regardés comme une efpece de 
cafline, mais qu’on employe plus rarement. 

En un mot chaque pays a la fienne, ou plutôt on eft obligé de fe fervir 
de celle que fournit le pays. Toute caftine ne doit pourtant pas être égale 
pour toute efpece de mine : les plus difficiles à fondre & les plus aifées à 
brûler en demandent de différentes. Celle qui convient aux mines en gros 
morceaux, ne convient pas à celles qui font déliées comme des grains de 
navette : celle qui eft en pierre ou en marne, eft employée pour les grofles 
mines ; on la concafle en morceaux gros comme des noix, ou au plus comme 
des œufs. 

Mais pour les mines en grains fins , comme font celles de Bourgogne & 
de Franche-Comté, la caftine qu’on employe eft une efpece de terre grafle ; 
qu'on tire en malles aflez grolles & fort dures ; elle eft femblable à celle que 
les Forgerons employent pour empêcher leur fer de fe brûler ; on la nomme; 
je ne fais pas pourquoi, Terre d'herbue ou arbue. Celle de Bourgogne eft 
rouge; en Franche-Comté il y en a de rouge & de grife. Cette terre eff 
apparemment plus aifée à fondre que les autres caftines ; elle eft plutôt en 
état d’agir contre la mine, & d'empêcher l’action immédiate du feu, qui au 
lieu de fondre, brûleroit vite le fer de ces petits grains. On brife cette terre 
d'herbue avant de la jetter dans le fourneau ; on la mêle même dans quelques 
endroits avec un gros fable de riviere , ou de qualité femblable ; au lieu que 
fi on employoit une caftine trop aifée à fondre pour les mines qui font en gros 
morceaux , elle fe fondroit & ferendroitau bas de l’ouvrage avant que la mine 
eût eu le temps d’être affez échauffée pour fe fondre: il y a pourtant des mines 
en grains fins, commes celles d’Elen, Bailliage de Baune , qu’on fond avec 
une caline , qui eft une efpece de pierre compofée de feuilles très-minces. 

Selon la qualité de la mine & de la caftine, on fait entrer plus ou moins 
de caftine dans chaque charge ; dans différents pays , & même dans des pays 


peu éloignés, on fuit là-deffus différents ufages. On porte la mine & la 
caftine 
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caftine au fourneau dans des corbeilles faites en maniere de van, appellées 
Paniers, Clons, Couches. A, B, C, D, E,F,G,(PL III, ) en mon- 
trent de différentes grandeurs. En quelques endroits un panier à mine a 
quinze pouces quelques lignes de longueur , neuf pouces dans la plus 
grande largeur , & fept pouces de profondeur. Ce premier contient envi- 
ron un demi-boifleau mefure de Paris ; Les paniers à caftine font plus grands : 
ils ont même profondeur; mais leur largeur eft de 11 pouces, & leur 
longueur de 19. 

Le charbon eft porté dans des paniers plus grands que ceux de la 
caftine; comme la caftine , plus légere que la mine, eft portée dans des pa- 
niers plus grands que ceux de la mine. Les paniers à charbon fonc auffi faits 
en maniere de vans ; ils ont cependant leurs noms particuliers ; on Les nom- 
me Reffes, Raffes, Raffées. Chaque Rafle contient le quart d’un fac de char- 
bon, environ 3r livres pefant (*). 

La charge du fourneau eft compofée, à Groflouvre en Berry, de huit 
raffes de charbon, onze paniers de mine & trois paniers de caftine ; ce qui 
varie fuivant la qualité de la mine & de la caftine. En Franche-Comté 71e 
charge eft aufli de onze ou douze paniers de mine, pefant chacun 40 à ;9 
livres, & de cerre d’herbue, au lieu de caftine, quand on fond de petites 
mines. On porte toutes ces ralles & ces paniers {ur la terrafle du fourneau ; 
on les y arrange le long d’une des batailles. Lorfqu’il en eft temps, le Char- 
geur vuide dans le gueulard du bord , Les uns après Les autres , les rafles de 
charbon, enfuite Les paniers de caftine , & enfin ceux de mine. 

Au refte le Chargeur a uneregle y (PL.I, fig. x, & xy, PL IIT) 
qui lui apprend quand il eft temps de porter une nouvelle charge. Quand 
le fourneau eft entiérement chargé, il eft plein jufqu’au gueulard ; à mefure 
que le charbon inférieur fe confume, le charbon fupérieur defcend. De 
temps en temps Le Chargeur fonde jufqu’où la matiere eft defcendue ; quand 
elle eft éloignée du gueulard d'environ deux pieds & demi, il ef temps de 
jetter la nouvelle charge. Il ne feroit pas commode de s'approcher trop 
pour fonder; ils le font d’un peu loin avec un outil dont la figure ref 
femble à célle d’un fléau à battre le bled : on le nomme une Bécaffe. 
La partie femblable au battant du fléau eft de fer ; elle eft aufli attachée au 
manche avec des anneaux de fer. Le battant de la bécafle à 2 pieds & de- 
mi. Il eft temps de charger, quand il entre tout entier perpendiculairement 
dans le gueulard. 

Le Chargeur prend fes rafles & fes paniers les uns après les autres ; pour 
les vuider plus commodément, il fe place dans l’embrafure de la petite 
mafle. Souvent il lui arrive de fe griller Les cheveux & même le vifage, fur- 


cout lorfque le vent ef grand. Pendant Le jour , il ne paroît pourtant pas 
(*) Livre de 16 onces, 
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de flamme fur le fourneau ; il femble qu'il n’en fort qu’une fumée blan- 
châtre : il y a cependant certains moments où l’on apperçoit quelque lueur, 
Mais la nuit le defflus du gueulard paroît tout en feu : & ce feu qu'on ne 
voit pas le jour, brûle le Chargeur, lorfqu'il veut s’en approcher de trop 
près. 

Le charbon, la caftine & la mine étant tombés dans le fourneau , on 
voit bien une partie des chofès qui doivent arriver : il y en a quelques-unes 
qu'il fera peut-être bon que nous faflions remarquer. Le charbon s’en- 
flamme; il calcine & fond la caftine; & la caftine fondue , fournit 
au feu plus d’aûtivité, ou des parties plus propres à faire impreflion fur 
la mine. La mine chaude fe fond la premiere ; elle fert en quelque façon 
de fondant à la mine froide, comme la caftine lui en a fervi à elle-même. 

L'endroit du fourneau où l’action du feu eft plus violente, eft l’endroic 
où eft pouffé le vent des foufflets. Ce n’eft pas feulement parce que tout 
y eft plus vivement enflammé ; il y a encore quelque chofe de plus. 
Les parties du feu y font pouflées par Le vent contre les corps qu’elles 
rencontrent , & alors elles font capables de faire beaucoup plus d'effet. Les 
lampes des Emailleurs en font une bonne preuve. 

C’eft un fpeétacle fort fingulier , que celui qui s'offre lorfqu’on eft placé 
dans l’embrafüure de la thuyere. Il en coûte d’abord quelque chofe aux yeux ; 
mais ils s’accoutument infenfiblement à {outenir la grande lueur qui les a 
fatigués. La prunelle fe reflere ; elle ne donne plus entrée à une fi grande 
quantité de lumiere, Les bouts ou les buzes des foufflets n'occupent pas 
tout l’efpace de la thuyere ; cela eft à propos même, comme on le verra 
dans la fuite. À côté de ces buzes , on apperçoit ce qui fe pañle dans l’in- 
térieur du fourneau : tantôt on voit des morceaux de charbon tomber , & 
laifler tomber des grains de mine; tantôt on voit des grains de mine qui 
s'alongent, & qui enfuite laiffent tomber une goutte à-peu près, comme la 
cire d’Efpagne que l’on fait fondre fur la chandelle ; & tout cela avec cer- 
taines variétés. 

La mine n'arrive pas tout d’un coup à l'endroit où eft cette violente 
chaleur ; elle n’y defcend qu'à mefure que Le charbon fe confume. Il eft 
vrai que les morceaux de charbon mis les uns fur les autres, forment des 
efpeces de cribles par lefquels les grains de mine, ou au moins ceux qui fonc 
déliés peuvent pafler ; mais Les grains qui paflent les premiers font les plus 
menus, & par conféquent, les plus faciles à fondre, 

Au refte, il eft à propos que la mine ne defcende pas trop vîte vis-à- 
vis la chuyere. Ce n'eft pas feulement parce qu’il faut qu’elle ait été échaufiée 
auparavant , & qu'ilne faut pas qu’elle s’y aflemble : c'en font de bonnes 
raifons ; mais ce ne font pas les feules. La meilleure peut-être, c’eft que la 


mine ne contient qu'un fer extrêmement fec, un fer dépouillé, femblable 
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en quelque forte au fer réduit en rouille, au fer chargé de rides. Ce fer 

a befoin d’être pénétré d’une huile. Les charbons qui brülent au-deffous : 
de la mine, & qui y brûlent pendant du temps, la fourniffent. Ce n’eft pas 

avancer une pure hypothefe phyfique, que de dire que Les charbons four- 

niflent une matiere onctueufe, qui pénetre Le fer de la mine. Les expé- 

riences rapportées par M. Geoffroy l'aîné , fur ce qui arrive au fer tenu 

en fufñon au foyer du miroir ardent de Monfeur le Duc d'Orléans, pa- 
roiflent le prouver. Il a pris différentes rouilles de fer , foit de celle qu’on 
trouve fur le fer qui a été expofé à la pluie, foit de celle que l’on trouve 
für Les barres qui ont été pendant long-temps expofées au feu ; il a pris auffi 

du fafran de Mars préparé avec le foufre , le Caput-mortuum du vitriol verd 
calciné long-temps au grand feu , toutes matieres qui ne font que du fer 
plus ou moins dépouillé. Il a mis ces matieres au foyer du verre ardent, 

& leur a donné premierement pour fapport un morceau de grès ; elles 
s’y font fondues ; elles paroïfloient liquides comme de l'huile ; étant retirées 
du feu, elles fe font figées en une mafle réguline friable. Il expofa 
enfuite au foyer du même verre, tantôt ces matieres ferrugineufes, tantôt 
la matiere réguline que la premiere fufion avoit produite; & leur ayant 
donné pour fupport des morceaux de charbon , les mêmes matieres fe fonc 
fondues, comme dans la premiere expérience ; mais étant retirées du feu & 
refroidies , elles n’ont plus paru une mafle réguline; elles fembloient 
un vrai fer fondu. Pourquoi a-t-on eu du fer après cette expérience , c’eft: 
à-dire, une matiere plus fouple ? & pourquoi n’a-t-on eu qu'une malle 
réguline dans l’autre , c’efl-à-dire, une matiere plus caflante ? fi ce n’ef, 

comme le penfe M. Geoffroy, parce que la matiere grafle du charbon, le 

phlogiftique s’eft infinué dans le fer. 

M. Geoffroy rapporte auparavant une expérience qui paroît confirmer 
parfaitement que la matiere grafle du charbon s’infinue dans le fer. Si on ex- 
pofe du fer & de l'acier au foyer du verre ardent , lorfqu'ils font foutenus 
par du grès , ils s’y. fondent parfaitement jufqu’à devenir coulants comme de 
l'huile ; mais la mafle refroidie ne paroît plus qu’une matiere réguline. Si 
on expofe du fer au foyer du verre ardent fur des charbons , il arrive deux 
chofes remarquables : premiérement, le fer jette quantité d’étincelles lorfqu’il 
eft en fufion; ces étincelles font tout autant de petits globules parfaitement 
ronds, & tous ces globules font de véritable fer. Si on continue de tenir 
le fer en fufñon , il fe diflipe tout en pareils globules. Le feu qui fond le 
fer , y fait apparemment entrer l’huile du charbon ; & peut-être que cette 
huile, jointe à celle du fer, fe raréfie & pouffe les petits globules. La {e- 
conde chofe remarquable, c’eft qu’il arrive quelquefois que ce métal celle 
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de pétiller ; M. Geoffroy a obfervé en même temps que cela n'arrive que 
lorfque le charbon s’eft confumé en partie , lorfqu'il selt couvert d'un 


5 Fee 7 € 


| 
Il 


_—— 
EP SRRR 
Pr. #0 LOC 


16 DES FOURNEAUX. 


lit de cendres fur lequel le fer fe trouve poié : ce lit de cendres arrête 
l'huile du charbon; il l'empêche de pafler dans le fer ; mais fi quelque 
mouvement dérange les cendres , le pétillement recommence. 

En revenant à ce qui fe pañle dansle fourneau , nous dirons que la mine 
qui arrive près de la thuyere, y arrive pénétrée de la matiere grafle du char. 
bon, & extrêmement échauffée ; une plus grande chaleur qu’elle rencon- 
tre, acheve de la liquéfier; & liquéfiée, elle tombe par gouttes le plus 
bas qu'il eft pofible. 

La charge de mine, de caftine & de charbon ayant été prefque confommée, 
on en porte une feconde, qui, comme la premiere , fe réduit en fufion. Ce 
n'eft pas la mine feule qui s’y réduit : la cendre du charbon & de la caftine, 
&c, ne fe retirent point du fourneau en chaux ni en cendres; elles fe li- 
quéfient comme la terre qui eft mêlée avec la mine. Toutes ces matieres fon- 
dues fe confondent , & elles forment un liquide plus léger que Le fer fon- 
du. On le nomme /xier , lairier , fcortes. 

Quand la quantité de matiere fondue eft affez grande pour s'élever juf- 
qu’à la dame , on donne iffue au laitier ; on perce la terre qui eft immédia- 
tement au-deflus de la dame ; Le laitier fort par l’ouverture qu’on lui a don- 
née : il coule fur les deux gentilshommes; afin même qu’il puifle couler plus 
aifément, on lui a préparé une efpece de lit, en étendant du frafil ou fai. 

Jin & de la terre mêlée enfemble fur ces deux pieces. EF CECRAUITYS 
montrent une grande quantité de fcories forties par le deflus de la dame. 

Le laitier eft un fluide aflez épais; comme il eft cependant très-chaud , il 
arrive fur la terre avant de s'être figé, & il y refte même du temps en- 
core liquide. On ne bouche point l'ouverture qui lui donne pañlage , quand 
il a une fois commencé à fortir ; on a même foin de l'ouvrir & de l’élargir de 
temps en temps, lorfque du laitier qui s’eft refroidi , ou des matieres étran- 
geres l’onttrop rétréci. Toutes ces ouvertures fe font avec un ringard, outil 
des plus fimples , mais dont l’ufage eft fréquent dans les Fourneaux & les 
Forges de fer : ce n’eft autre chofe qu’une barre de fer, plus ou moins 
groffe , longue de huit à neuf pieds, & pointue par le bout. 

On ne s’embarrafle pas de la maniere dont le laitier s'arrange en dehors 
du fourneau : on le laifle refroidir ; alors il eft dur & caflant; c’eft une 
matiere vitrifiée, ou même, pour parler plus exactement , lorfque le four. 
neau va bien, c’eft un vrai verre. Entre les laitiers des différents pays, il y 
a des différences affez conftantes dans la couleur ; & felon que la fufon fe 
fait bien ou mal, il y a de la différence & dans la couleur & dans la con- 
fiffance du laitier d’un même fourneau. Dans les fourneaux du Berry les plus 
éloignés du Nivernois, comme ceux d’Ardentes, & ceux de Mareuil, le 
laitier qui contente le Fondeur , & celui qu’on tire ordinairement, eft noi- 
râtre. Lorfqu'il eft en mafle, il difent qu'il eft couleur de poix. Les 

morceaux 
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morceaux épais de plufieurs pouces, ontcette couleur; maislesmorceaux min: 
ces, ceux qui ont moins d'épaifleur qu'une demi-ligne , font très-tranfpa- 
rents, & ont un petit œil violet. 

Ailleurs , le laitier eft d’un aflez beau bleu , tirant quelquefois fur celui 
de lazur; quelquefois il a la couleur de l’aigue-marine. Les Forges de 
Conches, en Normandie, en donnent de l’une & de l’autre couleur. 

Dans le Nivernois, communément la couleur du bon laitier eft verdâtre 
& veinée de blanc; il imite Le jafpe. La différence des terres qui fervent de 
matrice à la mine, & qui entrent dans la mine même, eft apparemment la 
caufe de ces variétés. 

J'ai vu d'autre laitier qui étoit parfaitement femblable au verre des grof- 
fes bouteilles; il en avoit & le degré de tranfparence,.& le degré de cou- 
leur. Si on ne prend pas ordinairement Le bon laitier pour du verre, ce 
n'eft que parce que fon épaifleur empêche de remarquer fa tranfparence. 
Mais lorfque le laitier eft bien mince, il eft auf tranfparent que notre verre 
commun. Si on obferve le laitier qui vient de fortir du fourneau, on voit 
fouvent s’y former des boules ou des demi-boules de verre creufes, à peu-près 
femblables à celles que Les enfants forment avec le favon. La matiere fluide 
en coulant, a renfermé de l'air qui étoit mêlé avec les corps fur lefquels 
elle a pañlé, & cet air, en fe dilatant, forme les boules dont on vient de 
parler , comme l’Emailleur en forme au bout du tuyau dans lequel il fouflle, 
Quelques-unes fe crevent; mais d’autres fubfiftent jufqu'à ce que Les Ou- 
vriers qui enlevent le laitier viennent les brifer. Les parois de ces boules 
de verre ou de laitier font extrêmement minces & extrêmement tranfparen- 
tes. On n'y reconnoft point la couleur du laitiér en maflé. 

Mais tout le laitier n’eft pas fi femblable au verre: quand le fourneau va 
mal, on en retire un laitier fpongieux, dont toute la fubftance eft remplie 
d’une infinité de petits trous à peu-près ronds. Entre ces laitiers, il y ena aufli 
de différentes couleurs, & de plus ou moins poreux. 

Il y en a d'un verd jaunâtre, d’un verd blanchâtre, enfin ily en a 
d'un très-beau blanc. Les uns aufli {ont plus où moins poreux que les 
autres: il y en a de tellement poreux, qu'il nage fur l'eau, & qu’il na: 
geroit même fur un fluide beaucoup plus léger. Le laitier blanc eft un lai- 
tier dont la plupart des parties font féparées par des bulles d'air; Le verre 
pilé eft blanc: d’ailleurs toute écume d’eau & même l'écume d’encre eft 
blanche. Le laitier qui eft le plus blanc & qui eft aufli le plus léger ; 
n'eft, pour ainf dire, qu'une écume de laitier, vu au microfcope: il fait 
un effet affez agréable: on diftingue les bulles. On voit fouvent une bulle 


un peu grofle dont la bafe eft entourée d’un anneau d’autres bulles extrês 
mement petites. 


En Gtant le laitier du fourneau ; non-feulement on ôte la matiere cérreufe 
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qui féparoit les grains ferrugineux Les uns des autres, on enleve en même 
temps des fels qui ont fervi à la vitrifier : ces fels rendroient le fer plus ai- 
gre, & moins propre à devenir malléable. Probablement, mieux le laitier 
ef vitrifié, plus il reflemble au verre, & plus il eft chargé de fels; de-là 
vient que les Fondeurs ont raifon de prendre pour un augure favorable à la 
qualité de leur fonte le laitier qui eft le plus coulant. Après avoir gardé 
du temps quelques morceaux de ce laitier, on peut en voir dont la fur- 
face eft chargée de fels jufqu’à fournir une liqueur faline qui mouille la 
planche fur laquelle ils font. Les verres qui abondent trop en fels, comme 
ceux qu’on nomme vulgairement de cryflal, n'en ont pas tant que ce laitier. 

On voit bien que fi on n’avoit pas foin de retirer cette matiere de deflus l’ap- 
pentis du fourneau. elle s’y accumuleroit en trop grande quantité. A mefure 
qu’elle eft refroidie, on la caffe avec des ringards ; on la tranfporte enfuite 
de différentes façons hors du fourneau; on l’y aflemble dans un tas; ce tas 
devient infenfiblement une petite montagne : Les fourneaux qui font en feu 
depuis cent ans & plus, en ont des montagnes aflez confidérables. 

Il eft dommage qu’on ne fache rien faire de cette matiere dont les four- 
neaux fourniflent abondamment *; on ne l’emploie gueres qu’à combler des 
trous ou à réparer les mauvais chemins dans les endroits voifins du four- 
neau. On äflure que le laitier réduit en poudre, eft excellent pour fervir 
de fable dans les bâtiments; mais il faut le pulvérifer, & c’eft une peine 
que l’on ne prend gueres que pour une efpece de laitier, dont nous par- 
lerons dans la fuite, parce qu’il donne des morceaux de fer qu’on en retire. 

Après qu'un certain nombre de charges ont été confumées dans le 
fourneau , on donne l'écoulement à la fonte; fi on y en laifoit affembler 
une trop grande quantité, elle parviendroit jufqu’au deflus de la dime ; 
elle s’échapperoit par la même ouverture qui donne iflue au laitier; & 
refroidie, elle ne compoferoit que divers morceaux peu épais, d’une figure 
irréguliere, & par conféquent incommodes à manier : aufli ne manque-ton pas 
de faire fortir la fonte avant qu’elle fe foit élevée jufqu’au-deflus de la da- 
me, c’eft-è-dire, qu’on la tire dans quelques fourneaux après huit ou neuf 
charges; dans d’autres, après dix ou onze; cela dépend de la richefle de la 
mine & de la difpofition de l’ouvrage. 

Avant de la faire fortir, on prépare un moule ZZ (PL. 11) pour la 
recevoir. Nous ne voulons pas encore parler des moules M, N, N, où la 
fonte prend tantôt la figure d’un contre.cœur de cheminée, tantôt celle 
d'un vale, d’un canon, &c: nous examinerons en détail ces différents 
moules. Le moule dont nous voulons parler , eft le plus fimple & le plus 
ordinaire ; il contient feul toute la fonte qui fort du fourneau, c’eft-à-dire, 


* J'ai propofé en 1744, dans un Mémoire lu à | tirer des cloches à l’ufage des Jardins : quelques 
l'Académie, fur les Mines, les Fontes & le Fer , | pieces de ce verre fe font affez bien foutenues, & 
de faire ufage du laitier le mieux vitrifié, pour en l'ont confervé une demi-tranfparence, 
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ordinairement une mafle de fer du poids de 2000, quelquefois de 1500; 
& quelquefois de 2500. Cette mafle prend la figure d’un prifme trian- 
gulaire, terminé pourtant en pointe par l’un & l’autre de fes bouts sicreft 
ce qu'on nomme une Gueufe. La gueufe a communément 12 ou 1ÿ pieds 
de long. 

Son moule n’eft pas bien difficile à former ; c’eft une efpece de fillon : 
on ne commence à le préparer qu’une demi-heure ou un quärt-d’heure avant 
de laifler écouler la fonte. Le terrein qui eft devant le fourneau eft cou- 
vert d’une couche de fable, épaife de huit ou neuf pouces: c’eft dans ce 
fable que lon creufe le moule. Sa longueur doit être à peu-près perpendi- 
culaire à la face du fourneau, & placée de façon que la fonte s'y rende 
fans détour. Auffi fait-on toujours le nouveau moule, à peu-près dans la place 
de l’ancien, d’où il fuit qu’on retire la derniere gueufe qui a été moulée 
avant de préparer le canal qui en doit recevoir une nouvelle. 

Quoiqu'on ne retire la gueufe du fable que dix ou douze heures après 
qu’elle y a été moulée, elle eft encore très-chaude; alors elle brüleroit Les 
fouliers, fi on les tenoit long-temps deflus : le fable qui l'entoure eft donc 
chaud aufli, & par conféquent fec ; or le fable trop fec ne conviendroit pas 
pour former le moule. L'ancienne gueufe ayant été enlevée, on com- 
mence par jetter de l’eau fur le fable qu’elle a échauffé ; on laboure en- 
faite ce fable avec une beche femblable à celle des Jardiniers. 

On creufe enfuite le fillon avec la même beche; on fait une efpece de 
petit foffé en jettant fur un de fes bords une pellerée de ce qu’on a enlevé 
du fond, & jettant fur l'autre bord l'autre pellerée , ce qu’on répete juf 
qu’à ce qu’on ait donné affez de longueur au fillon. Pour lui donner mieux 
fa figure, pour marquer l’angle de fon fond, on fait pafler dedans, depuis 
un bout jufqu’à l’autre, un rable de bois $ ( PL. II). Pour donner la der- 
niere façon au moule de la gueufe, on bat avec une pelle de fer les faces 
des côtés de ce fillon, ce qui fert à les unir & à leur donner plus de con- 
fifance ; le fable s’en éboule moins. 

Comme on eft bien aife de favoir ce qu'a produit un fourneau dans 
un certain temps, on numérote chaque gueufe, comme on le voit en P 
(PL IT). On marque fur une gueufe qu’elle eft la dixieme, la vingtieme, 
&c ; cela n’eft pas difficile : il ne s’agit que d'imprimer dans le moule le n°. 
qu’on veut faire paroître en relief fur la gueufe ; ils ont leurs chiffres en fer 
femblables aux chiffres Romains, comme on le voit ( PL II ). 

Nous n'avons encore rien dit de la qualité du fable dans lequel eft creufé 
le moule de la gueufe ; il n’y a aufli que peu à en dire. On prend ordi- 
tairement un gros fable de riviere ou quelqu’autre gros fable. Il eft nécef- 
faire qu'il foit humide, lorfqu’on en forme le fillon; l'humidité lui donne 
de la confiftance : aufli ne doit-il pas être trop mouillé ; lorfque la fonte 
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couleroit deflus, elle bouillonneroit; elle jetteroit de tous côtés diverfes 
parcelles de fer: une matiere fi embrafée échauffe promptement toutes les 
gouttes d'eau qu’elle rencontre, ainfi que l'air qui y eft mêlé; de-là naît 
dans chaque goutte d’eau une raréfa@tion fubite & très-confidérable qui 
poulffe la fonte de tous côtés. 

Le moule étant préparé, on arrête le mouvement des foufflets ; l'air qu'ils 
poufferoient, ne ferviroit qu’à incommoder ; on donne enfuite iflue à la fonte. 
Un Ouvrier muni d’un ringard, perce le fourneau en Z CPISI) près du 
bas de la dame. Aufli-tôt fort un petit torrent de matiere enflammée : 
qui va fe rendre dans le moule: on a eu foin de difpofer le chemin pour 
ly conduire. Quand le moule eft rempli, ou à peu-près rempli, il ne 
peut plus fortir de fonte du fourneau; mais le laitier qui étoit refté au- 
defflus de la fonte dans Le fourneau, fort; on n’a garde de s’y oppofer ; mais 
on l'empêche, autant qu'on peut, de couler fur la gueufe. À l’origine du 
moule, on jette une petite piece de fer qui y forme une efpece de digue. 
Pour la rendre plus confidérable, on jette vers Le même endroit quelques 
pellerées de fraifin & de terre. 

On a foin de jetter dans le moule de la gueufe tous les petits fragments 
de fonte que l’on à. Ils font corps enfuite avec la matiere qui le remplit. 
Il refte toujours de la fonte dans le fourneau. On y en laifle prefque affez 
pour compofer une demi-gueufe. Le trou par Lequel la fonte s'échappe, n’eft 
pas au fond de l’ouvrage. Il y refte de plus beaucoup de laitier, & d’un lai- 
tier moins fluide que celui qui eft forti par la voie ordinaire, Pour enlever 
ce laitier, pour nettoyer l'ouvrage, on fait une nouvelle ouverture bien 
plus grande que la précédente ; on abat tout ce qui eft au-deflus de la dame, 
jufqu’à un demi-pied de haut. Par cette ouverture, on fait entrer des rin- 
gards & des crochets recourbés dedans l’ouvrage. Avec ces différents outils, 
on en retire tout ce qu'on en peut retirer, c'eft-à-dire, ce qui n’eft pas bien 
fluide. 

; Le laitier qu’on retire de la forte, eft appellé Lairier de hallage. Il contient 
ordinairement de la fonte; aufli dans plufieurs fourneaux ne le confond-on 
pas avec l’autre laitier: on Le pile, comme nous le dirons. Le même laitier 
eft ordinairement mêlé avec quantité de charbons. Il eft peut-être aflez 
inutile de faire remarquer que le mouvement des foufflets eft encore arrêté 
pendant tout le temps que Les Ouvriers font occupés à tirer le laitier de 
hallage ; la flamme que les foufflets poufleroient hors du fourneau, empé- 
cheroit les: Ouvriers d'approcher aflez près. On voit même que c’eft fur-tout 
à caufe des Ouvriers qui font obligés d'approcher du fourneau, qu’on arrête 
le cours de l'air, lorfqu’il eft temps de faire fortir la gueufe ; le braifier du 
fourneau ne refte encore que trop ardent pour eux; rien ne leur eft plus 
ordinaire que de fe brûler, quoiqu'’ils fe brülent plus difficilement, & qu'ils 
reffentent 
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effentent moins les brûlures que les autres hommes. Dans Îles premiers 
Mémoires de l'Académie, premiere édition, page 30or , M. Duhamel rap- 
porte que M. Homberg a vu en Suede des Fondeurs, (on ne dit point de 
quel métal), qui, avec leurs mains, retiroient des morceaux de bois qu'on 
avoit jettés dans du métal fondu. On ajoute dans le même endroit, que feu 
M. l'Abbé Gallois a vu dans le Maine des Ouvriers qui , avec leurs mains, 
difperfoient çà & là le fer fondu en petites boules. Le feu qui agit conti- 
nuellement fur ces fortes d'Ouvriers, leur endurcit fans doute la peau; il 
faut que ce foit àun point étonnant. Nous ajouterons un fait pareil & con- 
firmatif de ceux-ci : c’eft qu'au fourneau de Compafleur en Bourgogne ; 
nous avons vu, il y a environ 18 ans, un Garde-Fourneau qui, de la gueufe 
encore bouillante, emportoit par un coup de main très-prefte , de la fonte 
qui retomboit en grenaille. 

Quand le dedans de l'ouvrage a été bien nettoyé, on rebouche les ou- 
vertures qu’on a faites ; celle qui a donné pañlage à la fonte, & tout ce qu'il 
y a d’ouvert jufqu’au haut de la dame, fe bouche avec de la terre ; mais la 
plus grande ouverture eft au-deflus de la dame. Pour la reboucher on y 
jette d’abord une raffée (:) de charbon ; ce ne feroit pas une barriere bien 
durable ; mais Le charbon fert du moins à remplir pour un inftant, le vuide 
du trou ; fur le charbon on jette enfuite du frafil; & fur le frafil du frafil 
mêlé avec laterre, & enfuite un peu de terre. 

Il n’y a pas grand inconvénient quand il refteroit quelques petits jours : 
il y en a prefque toujours quelques-uns ; on voit toujours un peu de flimme 
en dehors du fourneau : mais aufli-tôt que ces fentes s’aggrandiflent un peu 
trop, on jette de la terre mouillée. 

La flamme & la fumée qui s’échappent de la forte par Le devant du four- 
neau , portent une efpece de cendre très-fine qui s'attache contre la voûte 
qui eft au-deflus de la flamme. Cette cendre y eft arrangée d’une maniere 
affez finguliere ; elle forme de petits fillons profonds d’une ligne ou deux, 
dont la direction n’eft pas réguliere, & qui forment de petits zigzags. 

On ouvre enfuite la thuyere ; on laïfle agir les foufflets, & on porte 
une nouvelle charge au fourneau. Dans la plûpart des fourneaux, on ou- 
vre une feconde fois le deflus de la dame, après qu’une charge ou deux 
ont été confumées, pour mieux retirer le laitier de hallage. Le volu- 
me de la matiere fondue étant accrû , le laitier qui étoit refté, s’eft éle- 
vé jufqu’auprès du haut de la dame, & par conféquent eft plus aifé à re- 
tirer. Enfin on bouche encore cette ouverture, & on répete toutes les 
manœuvres que nous avons expliquées, fouvent pendant dix ou onze mois 
fans difcontinuer. Le feu étant allumé une fois dans le fourneau , on ne 

(2) On eft obligé d'adopter les termes que | bon ; Raffée, fuivant eux , eft un de ces paniers 


les Ouvriers préferent : ils appellent Rafe un | auffi plein qu'il peut l'être. 
panier qui contient une certaine quantité de char- 
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l'éteint que lorfqu'on y eft obligé. Il y a dans le Berry des ouvrages de 


fourneaux qui durent au plus cinq à fix mois; cela dépend de diverfes cir- 
conftances que nous examinerons en leur lieu. 

Suivant que le vent des foufflets eft plus ou moins fort, la matiere 
d’une gueufe eft fondue en plus ou moins de temps. Communément on tire 
deux gueufes en 20, 22 ou 24 heures. Chaque gueufe eft plus ou moins 
pefante , felon que la mine eft plus ou moins riche. 

On pefe la gueufe immédiatement après qu’elle a été tirée du moule: ce 
n'eft pas par pure curiofité ; l'intérêt du Fermier de la marque du fer y en- 
gage. On leur paye une certaine fomme par millier. Quelque lourd que foit 
le poids de la gueufe, on la remue affez aifément (Woy. la Vignette de la PL. II.) 
avec des rouleaux & de longs leviers , d’une maniere fort connue & fort en 
ufage dans les bâtiments, Les rouleaux font ce qu'il y a de plus fimple & de 
meilleur. 

Il eft encore moins difficile de la pefer ( PI. IT, fig. 5 ): on le fait avec 
une romaine foutenue par une chevre. On pañle fous la gueufe une efpece 
de chaîne compolée de quatre ou cinq chaînons oblongs. Cette chaîne eft 
appelée Grille dans Les fourneaux. 

Les Ouvriers fe fervent du nom de Fondée pour exprimer la durée de 
fix jours dans le forneau. On leur entend fouvent dire : Une telle fondée 
ra produit que vingt milliers , pour dire qu’on n’a eu que vingt milliers de 
fonte pendant fix jours. Ils difent de même qu'on poule les fondées d’un 
tel fourneau à vingt-cinq, à trente milliers , pour faire entendre que ce four- 
neau donne tous les fix jours vingt-cinq à trente milliers de fonte. 

Mais pour marquer le temps au bout duquel on éteint le feu du fourneau, 
ils Le fervent du mot d'Ouvrage. Ils difent : Un rel ouvrage a duré fix mois , un 
tel ouvrage a duré neuf MOIS il a donné fix cents ou huit cents milliers de 

fonte ; pour dire qu’au bout de fix mois, qu’au bout de neuf mois l’on a 
éteint le feu du fourneau, après avoir eu fix ou huit cents milliers de fonte. 
Les Ouvriers appellent aufli en quelques endroits, le temps qu’un fourneau 
a fondu fans interruption , un Fondage. On ne cefle gueres de tenir un four- 
neau en feu quand il a commencé à travailler, que par le défaut de l’ou- 
vrage. Les pierres expofées à l'air s'ufent ; comment celles qui ont à foute- 
nir continuellement l’action du fer fondu, ne s’uferoient-elles pas? Il eft 
furprenant, malgré leur épaifleur , qu’elles y réfiftent fi long-temps ; car, 
comme nous l'avons dit, il y a des fourneaux qui reftent en feu pendant 
onze mois; il y ena d’autres qui n’y reftent que trois à quatre. La qualité 
de la pierre contribue beaucoup à Leur durée ; mais la qualité de la mine & 
celle de lacaftine doit aufli être comptée pour beaucoup (* ).Plus ces matieres 


(a) Voyez à cet égard ce que nous avons dit des Fondants, premiere Se&tion, & du moyen 
d'attaquer certaines pierres les unes par les autres, 
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feront maflives, ou encore, plus elles feront propres à s’infinuer entre les 
pierres, moins l'ouvrage durera. 

Il faut encore ici que nous employions un mot confacré par les Ouvriers : 
éteindre le feu d’un fourneau, s'appelle en leur langage mesrre hors, 
apparemment parce qu'après qu'on a ceflé d’y entretenir Le feu, on retire 
de l’ouvrage toutes les matieres qui y font contenues. Si l’on ne mettoit pas 
hors lorfque l'ouvrage eft ufé jufqu’à un certain point, l’on courroit rifque 
de ruiner le fourneau ; la mine parviendroit à des pierres peu capables de 
lui réfifter. Cet inconvénient n’eft pas à craindre. On fait que quand l’ou= 
vrage. eft ufé jufqu’à un certain point , la fufion de la mine ne s’y fait pas 
fi bien. 

À mefure que l'ouvrage s’ufe, il s'agrandit ; la mine & le laitier s’infinuent 
infenfiblement entre les pierres, & les vitrifient en partie. Les morceaux de 
pierre pénétrés par la mine & le laitier fe détachent; la capacité du four- 
neau en devient plus grande ; en regardant par la thuyere , on voit quelque- 
fois ces morceaux de pierre flocter fur le liquide du fourneau. 

Souvent on feroit obligé de mettre hors avant que l'ouvrage fût ufé, fi la 
vigilance du Garde-fourneau n’apportoit remede à un mal qui eft continuel- 
lement à craindre. Le feu du fourneau n’agit vivement qu'autant qu'il eft 
excité parle vent des foufflets ; fi on n’y veilloit, tout palage feroit bientôc 
bouché à cet air. Il y a une efpece de rocher qui tend continuellement 
à fe former autour des bords de la thuyere ; il s’augmenteroit infenfiblement 
jufqu’à la boucher , fi on ne s’oppoloit pas à fes progrès. Ce rocher eft 
compofé de laitier, de mine mal fondue, de caline, &c. Pour appercevoir 
la caufe de la formation & de l’accroiflement de ce rocher, il fuffit de re- 
marquer que, quoique l'air qui fort des ouvertures des foufflets donne au 
feu l’activité néceflaire à la fufñion de la mine, cet air néanmoins ef froid 
lorfqu’il entre dans le fourneau ; il refroidit par conféquent les endroits qui 
font proches des bouts des foufflets : d’ailleurs cet air n'agit pas contre les 
corps qui font immédiatement placés à côté de l'ouverture de la thuyere. Le 
laitier & la mine, qui touchent les parois du fourneau, prennent dans cet 
endroit une confiftance femblable à celle qu’ils ont hors du fourneau ; ils fe 
durciflent; & comme il fait continuellement moins chaud en cet endroit 
qu'ailleurs , quelques-unes des parties qui y arrivent fe refroiflent & s’at- 
tachent à celles qui ont commencé le rocher ; de nouvelles parties l’au. 
gmentent, & l’augmenceroient à la fin à tel point que la thuyere feroic 
bouchée ; c’eft à quoi Le Garde-fourneau s'oppole autant qu'il lui eft pofñlible. 
Pour détruire Le rocher, pour en arrêter les progrès, il fait entrer un ringard 
dans l’ouverture de la thuyere; avec ce ringard , il abat tout ce qui eft auprès 
des bords ; lorfque tout eft abattu , la thuyere eft nette, felon leur expref- 
fion ; elle paroît comme une belle lune à ceux qui la regardent : mais lorfque 
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le rocher s’eft trop augmenté, la thuyere eft obfcurcie ; ils difent qu’elle fe 
barbouille à la fin, à tel point qu'il n’y a plus de remede. Nous avons vu 
des fourneaux en feu & prêts à être mis hors, où la thuyere étoit fi obfcurcie, 
qu'on ne pouvoit voir dans le fourneau un efpace de la largeur d’un écu. 

Nous avons dit que l’ouvrage s'agrandit à mefüure qu'il s’ufe; il paroîtra 
peut-être paradoxe de dire à préfent , que lorfque l’ouvrage eft ufé à un 
certain point , il contient bien moins de matiere en fufon, qu'il n’en 
contenoit auparavant : cela eft vrai néanmoins, & ne fera pas merveilleux ; 
lorfque nous aurons ajouté, qu'outre Le rocher de la thuyere, il {e forme dans 
le milieu même de l'ouvrage de groffes mañles que le feu ne peut plus fondre 
& qui croiflent continuellement : on les appelle des Renards. Ces renards 
parviennent quelquefois à une telle groffeur , qu'ils occupent la plus grande 
partie de l’ouvrage ; & fi on n’a pas foin de mettre hors dans un certain 
temps, l'ouverture du devant du fourneau qui eft bouchée de terre, n’eft plus 
fafifante pour les laiffer fortir : il faut démolir une partie du mur du fourneau. 

Il femble qu'une des caufes les plus ordinaires de l’origine des renards 
vient des morceaux de pierres de l’ouvrage qui fe détachent. Ces pierres 
ne font pas de nature à fe fondre par un feu ordinaire. Divers morceaux 
qui ont échappé aux Ouvriers qui enlevent le laitier de ballage , s’attachent 
enfemble , les grains de mine qui fe trouve entr’eux s'y collent & ne fe 
fondent point ; dèslors qu’ils ont commencé , leur accroiffement devient 
néceflaire ; l'ouvrage fournit de temps en temps de nouveaux morceaux de 
pierre qui s'en détachent ; le renard étant placé entre la thuyere & la 
mine, empêche la fufon de cette mine ; on en trouve les renards remplis ; 
ils font aufli compolés de fonte & de laitier. Il femble que fi on étoit bien 
attentif à nettoyer le fourneau après l'écoulement de la gueufe, qu'on em- 
pêcheroit ou retarderoit beaucoup la formation de ces renards. 

Si l'humidité parvient jufqu’au fond du fourneau, f elle Le refroidit juf- 
qu'à un certain point, c’en eft aflez pour donnner naiflance à un renard ; la 
fonte la plus balle perdra fa fluidité , elle deviendra une mañe folide qui 
ne manquera pas de s’accroître. 

Peut-être que du laitier qui fe fond mal, ou qui fe refroidit quelque 
part vers la thuyere , commence auffi les renards ; car il ya du laitier, qui, 
pour ainf dire, n’eft pas bien fondu. Tel eft apparemment ce laitier poreux 
dont nous avons parlé ailleurs. Les Gardes des fourneaux , quand ils le 
voyent fortir , Le prennent pour un très-mauvais ligne. C’eft pour eux une 
preuve que la fufion fe fait mal. Peut-être n’eft-il compolé que de caftine 2 
ou d’autres matieres terreufes qui, quoiqu’elles deviennent fluides , nele 
deviennent pas aflez pour que leurs parties s’approchent les unes des au- 
tres ; elles fe refroidiflent avant de s'être touchées, ce qui le rend poreux. 
Quand ce laitier paroît, Île Fondeur fait fouvent jetter dans Le fourneau 
quelques 
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quelques pellerées de cailloux : ces cailloux fe liquéfient plus aifément queles 
autres matieres ; ils accélerent leur fufon , & la rendent plus parfaite. 

Il y a beaucoup de fourneaux où l’on voit, après qu’on a mis hors, la 
furface de la plupart des pierres de l’ouvrage vitrifiée; il s’en eft quelquefois 
trouvé qu'on auroit cru couverts d’un verni tel que celui que l’on voit fur 
les pots de terre verds par-dedans : il y en a quelques-uns de forts noirs ; mais 
il s’en rencontre d'autres d’un blanc éclatant : il y a des pierres d’une épaif. 
feur confidérable , dont cependant la nature de la pierre eft toute changée : 
elles paroiffent formées de grains extrêmement petits, à peu-près égaux & tout 
blancs ; il n’y paroît aucune des inégalités qui font dans ces fortes de pierres 
lorfqu'on forme l'ouvrage; les gros grains de fable, les veines, tout eft 
devenu uniforme. 

Les fourneaux où l’on a mis hors , donnent aufli occafion d'obferver 
un fait auquel le raifonnement feul conduiroit; c’eft que le côté du 
contrevent s’ufe beaucoup plus que les autres. Il {eroit de la prudence de 
le revêtir de pierres plus épaiffes. Nous avons vu un fourneau où le côté 
du pied de ruftine étoit fi peu altéré, qu’on le confervoit pendant qu’on 
étoit obligé de refaire l'ouvrage du côté du contrevent. 

Quelquefois il fe forme dans la cheminée même du fourneau , c’'eftà-dire, 
au-deflus de l'étalage, de grofles mafles d’une matiere vitrifiée qui obligent 
à mettre hors. Nous en avons vu une qui occupoit près de la moitié du 
diametre de l'ouverture du fourneau. Quand la matiere a commencé à s’at- 
tacher & à s'aflembler quelque part, l'amas croît vite. Ce qu’il y a de fixe 
eft une efpece de barriere qui arrête toutes les matieres qui s’élevent. Au 
refte il n’eft pas nécefäire d’avertir que ces mafles font d’une matiere 
plus folide que la fuie. La fuie ne fe conferveroit pas dans un pareil feu. 

La négligence des Chargeurs pourroit obliger à mettre hors , comme 
celle du Garde-Fourneau. Il eft très-effentiel de charger à propos : fi on at- 
tendoit à mettre une nouvelle charge , jufqu'à ce que la derniere fût con- 
fumée, les matieres que l’on jetteroit, defcendroient tout d’un coup trop 
bas; elles ne trouveroient rien qui Les foutint ; la mine avant d’avoir été 
échauffée , avant d’avoir été pénétrée par l’huile “ charbon , & avant que 
la caftine fût calcinée , parviendroit au-deflous de la thuyere. Là il n’y a plus 
ni la chaleur ni les matieres néceflaires pour la fondre ; elle y refteroit 
crüûe. 

Auffi les Chargeurs font-ils jour & nuit auprès du gueulard pour exami- 
ner quand il eft temps de porter une nouvelle charge. Ils fondent avec leur 
bécalle la quantité du charbon qui refte dans le fourneau. Afin qu’ils y foient 
moins mal à leur aife , près d’une des Batailles 4, A(PL 111), ilyaen A 
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la durée de l'ouvrage dépend beaucoup de la vigilance des Chargeurs & 
de celle du Garde-Fourneau. 

Après que le feu du fourneau a été éteint, on met véritablement hors ; 
je veux dire qu’on tire de l'ouvrage tout ce qui y elt contenu : on y trouve 
de la fonte; on y trouve le laitier & le renard qui contient lui-même beau- 
coup de bonne matiere. On conferve la mine & la fonte; on retire même 
du renard le fer qui y eft renfermé , & cela par le moyen du bocard , ce que 
noûs expliquerons bientôt, On rebâtit enfuite l'ouvrage avec les pierres du- 
res dont nous avons parlé. 

Le temps où Fon met hors , eft ordinairement le temps où l’on fait fes pro. 
vifions de mine & de charbon. On fait en forte que ce foit en automne, par- 
ce que c’eft la faifon où l’on a le moins d’eau , & où par conféquent les fouf- 
flets agiflent avec le moins de fuccès. Enfin lorfque Le fourneau eft rétabli, 
& que les provifions néceflares pour l’entrenir font faites, on le met 
en feu. 

Il faut, [a premiere fois qu’on charge Le fourneau depuis qu’on a iis hors ; 
commencer par le remplir de charbon jufqu'au gueulard. La thuyere alors 
eft bouchée. On met enfuitele feu au charbon par en bas, c’eft-à-dire ; 
auprès de la dame. Lorfque le charbon, en brülant , eft aflez diminué pour 
laier la place d’une charge, on y porte la premiere. Elle eft, comme tou- 
tes le autres, compofée de huit rafles de charbon, mais feulement de qua- 
tre paniers de mine, un de chaude, & trois de froide, & d’un panier de 
caftine. 

La feconde charge eft de cinq paniers de mine & deux de caftine. La 
troifieme, de fix paniers de mine & deux & demi de caftine. La quatrieme, 
de fept paniers de mine & trois de caftine ; la caftine n’augmente pas davan- 
tage. La fixieme de neuf paniers de mine. 

On regarde de temps en temps par-devant le fourneau , jufqu’où eft def. 
cendue la premiere mine que l'on a jettée. Lorfqu’on la voit arrivée à peu- 
près à la hauteur de la dame, on fait la grille, c’eft-à-dire , qu'on difpofe 
plufeurs ringards horizontalement , à peu-près dans un même plan, & pro 
che les uns des autres. Un des bouts des ringards eft appuyé contre la face 

de ruftine, & leur autre bout eft foutenu par la face de la dame, 

Cesringards font aflez proches Les uns des autres pour arrêter tout ce qui 
pourroit tomber dans le fond de l'ouvrage : on ne les arrange que pour 
cela. Pendant qu'ils foutiennent tout ce qui cend à defcendre , on le net- 
toie, après quoi on le couvre d’une couche de frafl, épaille de quatre à 
cinq pouces ; on la tape & l’unit bien. Cette couche eff Le lit fur lequel tombe 
la mine fondue ; elle empêche qu’en tombant la mine n’agiffe trop fur le 
fond de l'ouvrage. Ce frafl ne doit pas durer long-temps ; mais dans la 
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fuite la matiere fondue ne tombe pas immédiatement fur le fond. La fonte 
qui le couvre tient lieu de frafil. 

Après tous ces petits préparatifs, on retire les ringards, l'on bouche le 
devant du fourneau , & l’on débouche la thuyere ; enfin l’on tire la palle : 
l'eau met les foufflets en mouvement ; tout fe continue enfuite ; Comme 


ES 


nous l'avons vu ci-devant. On porte de temps en temps de nouvelles char- 
ges ; on donne l'écoulement au laitier & à la mine , flon qu'on le juge 
néceflaire. 

Nous avons diftingué le laitier de hallage, c’eft-à-dire , le laitier qu'on 
retire du fourneau avec des ringards ou des crochets, du laitier qui s'écoule 
continuellement au-deflus de la dame. Nous avons dit qu'il contenoit fou- 
vent beaucoup de fonte ou de mine mal fondue. Aufli dans la plupart des 
fourneaux a-t-on foin de ne pas confondre ces deux laitiers. On conferve 
celui du hallage pour en féparer le fer. On le porte fous des pilons qui 
réduifent en poufñliere la matiere vitrifiée an le charbon qui eft mêlé avec 
le fer. L'eau entraîne loin cette pouiliere, & laifle les morceaux de fer allez 
proche des pilons. La machine MN O P ©, &c,(PL IV) dont ces pilons 
font la principale partie , eft appellée Bocard ou B ocambre ; elle n’eft pas fort 
compolée. Nous en avons fait la defcription dans la préparation des mines. 
On n’emploie pas toute l’eau du ruiffeau’ à faire tourner l'arbre; on en con- 
duit une partie par le moyen d’une dalle ou gouttiere de bois fur la piece 
de fonte où le laitier eft pilé. Cette eau entraîne le laitier réduit en poufliere ; 
mais comme elle entraîne auffi, quoique plus diflicilement, les petits grains 
de fer ou de mine, on ne la laifle pas s’épancher à la {ortie de la plaque. Elle 
eft venue par un canal de bois de 12 ou 15 pieds de longueur , ouvert par- 
deflus , qui eft incliné comme la pente de l’eau le demande ; ce qu'il a de par- 
ticulier , c’eft que d’efpace en efpace, il a de petits bouts de planches 
dipofés les uns par rapport aux autres comme des degrés. Chaque degré 
aun rebord de quelques lignes de hauteur, Comme l’eau coule avec quelque 
vitelle le long de ce canal, ces rebords ne faffifent pas pour arrêter le 
verre réduit en poudre fine ; mais ils empêchent les grains de fer de def: 
cendre. Les plus gros demeurent aux premieres planchettes ; Les plus déliés 
vont jufqu’auprès des dernieres, mais toujours moins loin que le laitier. 

Un homme eft occupé à mettre de temps en temps de nouveau laitier fous 
les pilons , & à ramafler Le fer qui a été dégagé. Ce fer eft prefque tout en 
grains ronds: il y en a beaucoup d'oblongs ; mais on en trouve quelques- 
uns aufli bien moulés que Les grains de plomb à tirer. Il y en a de toutes 
fortes de groffeurs ; depuis celle des balles de moufquet, jufqu’à celle des 
plus petits grains. Si on cherche la raifon de la rondeur de ces grains , of 
la trouvera en temarquant que les liquides qui font parmi d’autres liquides 
avec lefquels il ne fe mêlenc pas aifément, prennent volontiers une figure 
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ronde. Quand on a enlevé le laitier de hallage , la fonte étoit mêlée avec 
la matiere vitrifiée ; les grains ferrugineux avoient donc une figure ronde 
pendant qu'ils étoient liquides : ils l'ont confervée pendant qu’ils fe font 
figés. 

Au refte les procédés qui regardent la fufion de la mine , varient en dif- 
férents pays. Ceux que nous avons rapportés, font cependant aflez unifor- 
mes dans tout le Royaume. Il y a des endroits où l’on eft obligé de brûler 
la mine, comme nous l'avons dit : il y en a d’autres où on la fond deux fois ; 
la matiere venue de la premiere fufion n’eft pas encore de bonne fonte. Boc- 
cone, dans fon livre intitulé : Muféo di fifica € di experienge, &c, page 
244, dit qu'on en ufe ainfi dans les fourneaux qu'il a vifités auprès 
de Rome. On y jette la mine ; & de fix heures en fix heuresson lui donne 
écoulement. On forme des mafles de deux ou trois cents livres de cette 
premiere fonte. Il dit qu’elle eft fort femblable à une marcaflite blanche 
que l’on rencontre dans les montagnes. Quand elle eft refroidie, on la 
cafle en petits morceaux. Après que le fourneau a été vuidé, c’eft-à-dire, 
apparemment après qu'on ena fait fortir toute la matiere en fufion, on y 
jette ces morceaux de la premiere fonte. Huit heures après , on débouche le 
trou pour la laifer écouler une feconde fois. La fonte, dit-il, venue de cette 
feconde fufion, n’#plus la couleur de marcañlite; elle forme des pieces 
d’un fer brut, raboteux , inégal , femblables à des morceaux de vieux fer. 
Cette defcription ne regarde apparemment que la furface extérieure de la 
fonte. Il dit que la mine dont on fait cette fonte eft une terre rouge. Le 
fer y eft peut-être plus embarraflé dans la matiere terreufe. Les parties de 
fer y font plus petites. Il faut, pour ainfi dire, la travailler plus d’une fois » 
pour faire la féparation parfaite. 

ANRT STRIC RTE tele 
Des Fourneaux du Dauphiné, appellés Petits Fourneaux. 


On roxp dans le Dauphiné la mine de fer dans des fourneaux appellés 
Petirs Fourneaux , qui n'ont qu'environ 2r pieds de hauteur, où le vent 
eft excité par les foufflets à chûte d’eau (P/. F7) que nous avons décrits. La 
coupe horizontale de leur cavité eft par-tout un trapeze dont deux des 
côtés font égaux. Le plus grand des côtés de ce trapeze elt celui qui eft 
du côté de la dame vers le fond du fourneau. Ce côté a un pied neuf 
pouces. Le côté qui lui eft oppofé & parallele, a un pied fix pouces , & 
les deux autres côtés ont chacun un pied trois pouces. Depuis le fond 
jufqu’environ la moitié de fà hauteur , le fourneau va en s’élargiflant. Le 
trapeze formé par une coupe prife à ce milieu, a quatre pieds fix pouces 
du côté de la dame, trois pieds fix pouces du côté oppofé, & les deux 
autres 
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autres côtés ont chacun quatre pieds. Depuis cet endroit jufqu’au gueu- 
lard , le fourneau s’étrécit dans les mêmes proportions qu'il s’eft élargi de- 
puis le fond jufqu’au milieu. 

Dans ces fortes de fourneaux , le côté de la dame ou le côté par où l’on 
donne écoulement à la fonte, & celui de la thuyere , font les mêmes. Un 
feul tuyau appellé Porte-vent conduit l'air dans le fourneau. Le centre de 
cette thuyere y entre environ à quinze ou feize pouces de haut du fond- 
Au-deflous eft le trou qui donne l'écoulement au laitier ; & de l'autre côté 
& un peu plus bas, on ouvre celui par où l’on veut faire couler la fonte. 
Du refte leur conftruction n’a rien de particulier. Son mur s’éleve de deux 
côtés par des retraites, comme il paroîc par la figure ; mais cela peut con- 
venir à tous les fourneaux, & contribuer à les rendre plus flables. Cette 


defcription elt tirée des papiers de M. de Réaumur. Voyez la Planche 
VW, € Jon explication. 


MRC E ER ME 
Fourneaux de la Navarre Efpagnole. 
Dans la Bifcaye & la Navarre Efpagnole , il y a des mines qu'on fond 


avec bien moins d'appareil , & dont on retire un fer qui pafle pour un des 
plus doux de l’Europe. Voyez la Planche VI, & fon éxplication pour mieux 
entendre Îe détail qu’en a fait M. de Réaumur. 

Toute la capacité du fourneau n’a que deux piéds & demi de profondeur. 
Il ne reflemble point du tout à ceux dont nous avons parlé; mais il eft peu 
différent de ceux où nous verrons dans la fuite affiner la fonte pour la 
convertir en fer. Aux environs de Bayonne, on s’eft {ervi autrefois de cette 
efpece de fourneau pour tirer des mines de Biriatou (*) un fer de même 
qualité que celui d'Efpagne ; mais il y a plus de quarante ans (en 1716,) 
que ces mines ont été abandonnées, On y fut contraint par l’eau; & le 
défaut de bois a fait qu'on ne s’eft pas beaucoup embarraflé de chercher des 
moyens de l'épuifer. Comme les fers d'Efpagne font en grande réputation, 
& que cette façon de fondre les mines contribue peut-être à leur qualité, 
nous avons fouhaité avoir un détail fidele des procédés, & des defleins exacts 
des fourneaux ; & ce n’a pas été fans peine, que M. Le Gendre, pour exécu- 
ter Les ordres de S. A. R. a obtenu d’un Efpagnol , Maître du fourneau Den- 
derlats , fitué fur la riviere de Bidafloa ou Bidaffe, à l'entrée de la Navarre Ef. 
pagnole , la liberté de faire lever les deffeins dont nous avions befoin. 

Toutes ces mines reflemblent aflez à celles de la montagne d’Allévard 

(a) Pour conferver la mémoire de ces mines, | entrée de la Navarre Efpagnole, & de l’autre 
elles font dans les montagnes de la Paroïlle de | côté à la riviere de Bidafloa , vis-à-vis la paroifle 


Biriatou , au lieu appellé Fagalmiaca , dans le | Diron de la Province de Guipufcoa. 


pays de Labour ; frontiere de France, tenant la- (P) L’obfervation étoit écrite en 1716, 
dite miniere d’un côté à la paroifle de Verra, 
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en Dauphiné ; elles font en mafle ou en roche , & on les tire comme les 
pierres des carrieres, On les fait brûler pendant vingt-quatre heures , com 
me nous l'avons dit; on les concaffe en morceaux gros comme des œufs, 
& on les laifle plufñeurs mois expofées à l'air avant de Les fondre. 

Le fourneau de fufon eft compofé d’une chaudiere de cuivre qui à fix 
pieds de diametre dans le fens qu’elle en a le moins, & environ deux 
pieds & demi de hauteur ; fes parois intérieures & fon fond font revêtus 
d'une maçonnerie d’un pied d’épaifleur , dont les pierres font liées avec de 
la terre à four. Enfin cette maçonnerie eft revêtue elle-même de plaques 
de fonte de fer qui y font bien enchâflées, & ce font ces plaques qui for- 
ment, à proprement parler, le creufet. L’unique ufage de la chaudiere de 
cuivre eft de Le défendre de l’humidité. Le vuide ou le creufet eftun cône 
tronqué à bafe ovale. Il eft plus large par en haut que par en bas. Par en 
haut fon grand diametre eft de près de quatre pieds & demi ; fon petit dia- 
metre a un demi-pied de moins. Par en bas il n’a que trois pieds quatre à 
cinq pouces dans le fens où il eft le plus large, & un peu moins dans 
l'autre. 

L'ouverture de la thuyere eft à environ dix-huit pouces du fond. A un 
des bouts des petits diametres, elle reçoit les buzes de deux foufflets de 
cuir, inclinés fous un angle qui approche de quarante degrés. L'’ufage 
des foufflets de bois n’eft pas encore connu dans le pays. Près du fond , le 
fourneau eft percé par un autre trou de quelques pouces de diametre incliné 
vers le dehors. Il eft à un des bouts de la plus grande longueur, C’eft par 
ce trou qu'on fait fortir le laitier ; car ici c’eft la feule matiere qui forte flui- 
de. On ne retire la fonte qu’en mafle aflez dure. 

Il y a encore un troifieme trou, mais incliné de dehors en dedans , dont 
l'ouverture extérieure n’eft qu’à quelques pouces du bord fupérieur du four- 
neau; elle laiffe pafler un ringard , avec lequel on remue de temps en temps 
la matiere qui eft dans le fourneau. 

La chaudiere de cuivre ne s'applique pas contre toute la furface extérieure 
du fourneau. Elle l’abandonne de chaque côté à quinze ou feize pouces de 
l'ouverture qui donne écoulement au laitier , & cela pour former au-devant 
un demi-ovale, coupé fur fon petit axe , & dont lamoitié du grand axe a deux 
pieds & demi de longueur. 

On couvre le fond du creufet ou fourneau d’une couche de charbon de 
hêtre. On n’emploie le charbon de chêne qu’au défaut de celui-ci. On l’al- 
lume par le moyen des foufflets mus à l'ordinaire par l’eau. Quand ce char- 
bon et bien enflammé , que le fourneau eft échauffé , on poufle prefque 
tous les charbons dans le demi-ovale qui eft du côté de la thuyere, & on 
jette la mine dans Le demi-ovale oppofé. On la couvre enfuite de charbons ; 
on y en porte de nouveaux , à mefure que les premiers fe confument; on 
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porte aufli en même temps un peu de mine plus menue que la premiere, 
Le feu poullé avec violence contre la mine la met en fufion ; la matiere 
terreufe vitrifiée, ou le laitier , s’en dégage. On le fait écouler en débou- 
chant de temps en temps l'ouverture la plus proche du fond. A l'égard des 
parties de fer elles fe précipitent ; elles fe joignent enfemble: le ringard 
qu’on fait entrer par l’ouverture fupérieure , & qu’on remue dans le four- 
neau, facilite encore cette réunion ; mais arrivées au fond du fourneau & 
dépourvues de laitier, il leur manque une partie de la chaleur & du liquide 
étranger , néceflaire pour leur donner à elles-mêmes de la fluidité ; de forte 
qu’elles ne forment qu’une maffe un peu molle, dont le volume s’'augmente 
à mefure que de nouvelle mine £ fond. 

La fufion d'environ 600 liv. de mines eft faite en quatre heures. Alors 
on prend la malle de fer qui elt au fond du fourneau ; pendant que des Ou- 
vriers la foulevent avec des ringards, d’autres la faififlent avec des tenailles p. 
& la portent fur une enclume où ils la font frapper par un marteau qui pefe 
environ 400 liv. La fuite de ce travail regarde plus le Forgeron que le 
Fondeur. Nous en parlerons quand nous verrons convertir le fer en barres. 

Mais il y a une remarque que nous ne pouvons nous empêcher de faire 
c'eft que dans les pays voifins on a aufli de grands fourneaux femblables aux 
premiers que nous avons décrits , mais qu'on n’y fond que les mines qu'on 
veut mouler en fonte ; d’où il femble que l'expérience à appris que cette 


petite efpece de fourneau eft plus propre pour faire Le fer doux, &le rai- 
fonnement eft allez d'accord avec l'expérience. 1°, Il y a apparence qu’il 
refte plus de laitier dans les gueufes que dans les fontes qu’on retire ainfi en 
malle du fond du fourneau. 2°, Mais une autre circonftance qui mérite 
peut-être plus d'attention , c’eft qu’en donnant écoulement à la gueufe, en 
expofant cette matiere bouillante à l'air froid, & la faifant entrer dans un 
moule encore plus propre à la refroidir fubitement , on fait peut-être plus 
que lorfque l’on trempe le fer pour le changer en acier. Auffi les grains 
des fontes moulées en gueufes, approchent-ils de ceux des aciers. Cette 
efpece de trempe leur donne une difpofition à devenir un fer aigre & caf 
fant, qu'il n’eft pas aifé de leur faire perdre, au lieu qu'on porte ici la 
matiere toute bouillante fous le marteau. 3°, Enfin la matiere portée fous 
le marteau eft plus molle que celle qui a été fondue dans les afineries ; 
les coups en expriment plus aifément le laitier. Mais on verra mieux com- 
bien cette différence de procédés, toute petite qu’elle eft, peut influer far 
la qualité du fer , quand on aura lu les defcriptions des différentes forges & 
des fabriques d'acier. Peut-être au refte qu'il y a quantité de mines trop 
difficiles à fondre pour être traitées de la forte. 

On en fond de celleci entre 6 à 7 uintaux, en quatre à cinq heures. On 
en met la premiere fois dans le fourneau près de 2 à 3 quintaux, & on 


32 DES FOURNEAUX. 


jette le refte avec Le charbon , dont on confume à peu-près autant pefant que 
de mine. On afure que de 675 liv. de mine, on retire environ 225 liv. de 
fer en barre, ce qui eft un produit aflez confidérable. 

EE P 
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Fourneaux du Pays de Foix , Béarn & Rouffillon. 


Pour entendre mieux ce que M. de Réaumur dit de ces Fourneaux , 
il faut avoir recours à la Planche VII, & à fon explication. 

La réputation où font les fers d'Efpagne, nous a déterminé à décrire 
leurs pratiques pour la fonte des mines de fer , avant de parler des pratiques 
à peu-près femblables qui font en ufage chez nous. Le Béarn, le Comté 
de Foix & le Rouflillon fe reflentent, fur cet article, du voifinage de l’Ef- 
pagne. Ces pays fourniflent de fort bons fers, qui font aufli tirés de mines 
en roche; on fait aufli griller ou brûler ces mines ; on les concafle par 
petits morceaux, & on les fond dans de petits fourneaux, qui ne different 
de ceux de la Navarre Efpagnole, que parce qu'ils ne font pas logés de 
même dans une grande chaudiere de cuivre, en un mot, ces fourneaux 
reflemble fort à ceux où nous verrons affiner le fer, qu'on appelle Aff- 
neries dans la plûpart des Provinces du Royaume, & Renardieres dans quel- 
ques autres. Dans le Béarn , Le feu y eft animé par des foufllets de cuir; & 
dans le pays de Foix, par des foufflets à chûte d’eau, appellés Trompes , 
dont nous avons donné la defcription dans le deuxieme moyen de l’Art du 
Feu appliqué aux forges & fourneaux à fer. La Planche VII, où les foufflets 
du pays de Foix font repréfentés, fera voir auffi la figure fimple du four- 
neau , dont il feroit inutile de donner une plus longue defcription. Nous 
remarquerons feulement que dans ceux de Foix, on fond en cinq heures 
environ cinq quintaux de mine, dont on retire une malle de fer pefant de- 
puis deux jufqu’à trois quintaux , felon la richefle de La mine. Cette mafle eft 
à peu-près ronde ; on l'appelle Maffe. 

Une autre remarque plus importante qu’il nous refte à faire, c'eft que 
dans tous ces fourneaux , & de même dans ceux de la Navarre Efpagnole, 
on ne donne à la mine aucun autre fondant que le charbon ; l'ufage de la 
caftine y eft entiérement inconnu. On en peut foupçonner plufieurs raifons; 
mais il n’y a que des expériences qui puiflent faire décider quelle eft la 
véritables. Peut-être efl-ce que ces mines font de nature à ne pas demander 
de fondants étrangers. Peut-être que le grillage en rend lufage inutile. La 
mine dépouillée de la plûpart des fes foufres fuperflus, n’eft plus f fort en 
danger de fe brûler; delà vient apparemment qu'on ne mêle point aufli 
de caftine avec la mine en roche d’Allevard en Dauphiné , quoiqu’on la 
fonde dans de grands fourneaux , pareils à ceux des autres Provinces du 
Royaume ; car on fait toujours cuire ou griller cette mine avant de la porter 
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au fourneau. Nous allons encore trouver dans les pays étrangers des exem- 
ples de mines auxquelles on rajoute point de caftine, mais qu’on à foin 
de faire griller. 


A PIC IPN Ve 
Des Fourneaux d'Allemagne. 


» Nous n'avons pas été à portée de voir par nous-mêmes, ( c’eft toujours 
» M. de Réaumur qui parle ), les fourneaux qui font en ufage en Allemagne: 
» mais la protection que S. A.R. Monfeigneur le Duc d'Orléans donne aux 
» Sciences, ramene, pourainfi dire, tout fous nos yeux. Pour exécuter fes 
ordres, M. d'Angervilliers a envoyé en Allemagne le fieur Anthés, 
» Maître de Forges intelligent, & lui a joint un Deflinateur habile. Le pre- 
»mier a raflemblé des Mémoires fur la conftruétion des fourneaux. Ces 
» Mémoires font datés de Strafbourg du 10 Avril 17r9. 

» Les fourneaux d'Allemagne ne font pas feulement différents des nôtres 
» par quelques circonftances ; ils different même entr'eux, Dans les uns , on 
» donne écoulement à la fonte comme dans nos fourneaux ordinaires du 
» Royaume: on retire des autres la fonte en mafle folide, comme on la 
» retire de nos fourneaux de Béarn, Rouffillon, Pays de Foix & de Navarre. 
» Ce font ceux dont nous parlerons d’abord: leurs procédés fe trouvent 
» naturellement placés à la fuite de ceux que nous venons de rapporter. 


$. I. Fourneaux d'Allemagne, dont on tire La matiere 


en mafje [olide. 


»LESs DesseiNs de ces fourneaux ( PJ. WIII ), ont été pris à 
»Forderberg, qui eft un Bourg de Stirie, éloigné de Lenben de quatre 
»lieues. Ce Bourg feul a quatorze fourneaux pareils, qui fourniflent une 
» partie de la fonte dont on fait l'acier de Stirie, & outre cela, dequoi faire 
» beaucoup plus de fer. Quoiqu’on en tire la fonte en mafle , ils reflemblent 
» plus à nos grands fourneaux du Royaume, à ceux où l’on donne écoule- 
» ment à la fonte, qu'aux petits de Béarn, Navarre, pays de Foix & Rouf- 
» filon. Ce font réellement de grands fourneaux ; leur bafe eft un rectangle 
»prefque quarré. Le côté des foufflets & celui qui lui eft oppofé, ont 
» chacun par dehors treize pieds & demi de roi: les deux autres côtés ont 
» chacun onze pieds & demi. La hauteur réelle du fourneau (je la prends 
» depuis Le fond jufqu’à ouverture qui reçoit le charbon & la mine }) eft de 
» quatorze pieds quatre pouces; mais la hauteur apparente eft bien plus 
»confidérable : au lieu que la plate-forme du deflus des nôtres n’eft en- 
»tourée que d’une efpece de parquet ; de deflus celles-ci il s’éleve une 


»cheminée qui a quelquefois plus de 18 pieds: ainfi le fourneau femble 
»avoir plus de 32 pieds de hauteur. 
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» Extérieurement il va en fe rétréciflant depuis la bafe jufqu’à l’origine de 
»la cheminée. Les côtés qui en bas ont treize pieds & demi, n’en ont 
»en haut que onze; & ceux qui ont onze pieds & demi en bas, n’ont 
» que neuf pieds ou neuf pieds fept pouces en haut. La cheminée fe rétrécit 
»aufli à mefure qu’elle s’éleve. 

» Ces fortes de fourneaux fe chargent par en haut; ainfi les Ouvriers 
» qui les chargent, font deffous la cheminée: c’eft pour leur donner entrée 
» que trois des côtés de lacheminée ont des arcades qui forment des efpeces 
» de portes qu’on ne bouche jamais. Il n’y a que le côté des fouflets, qui 
»n’ait point de pareille porte ; mais il donne une autre commodité aux 
» Chargeurs; depuis trois pieds & demi de hauteur ou environ, au-deflus 
»de l'ouverture du fourneau ou gueulard , il s’avançe , felon un plan 
»incliné, jufqu’au bord de l'ouverture; il l'entoure mème en partie, & prend 
» fa figure. Dans toute fa hauteur, il a une courbure qui forme environ une 
» moitié d’entonnoir, qui ne manque jamais de conduire dans le fourneau 
»les matieres qu’il a reçues. Le Mémoire de Me Anchés ajoute que dans le 
»coin dece talus, en haut du côté de la roue, il y a un trou qui a huit 
» pouces en quarré, dans lequel tombent les étincelles qui defcendent dans 
»un conduit, & qui produifent une matiere dont on fe fert pour mettre 
» dans le bas du fourneau , afin que la mafle ne s’y attache pas. 

» À l'égard de la maçonnerie du propre corps du fourneau , elle n’a d'autre 
» voûte que celle qui reçoit les têtes des foufflets. L'embrafure qui fe trouve 
»à nos fourneaux du Royaume du côté de la dame, du côté où l’on donne 
» écoulement à la fonte, manque à ceux-ci. On tire la mafle de fonte folide 
» par le même côté où font les foufflets ; la voûte fous laquelle ils font en 
» partie , a quatre pieds cinq pouces de hauteur à fon entrée, huit pieds neuf 
» pouces de largeur. Immédiatement au-deflus des buzes des foufflets, il y 
»aune gueufe de fer qui eft la piece folide qui foutient les parois, & qui 
» tient lieu des voufloires des voûtes. Depuis cette gueufe jufqu’au fond du 
» fourneau, il y a un pied huit pouces. Cette hauteur fur une largeur d'environ 
» cinq pieds deux pouces, eft la porte par laquelle on fait fortir du fourneau 
» la mañle de fer qui y a été fondue. Cette ouverture n’eft gueres bouchée 
» plus folidement que left, dans nos fourneaux ordinaires, l'efpace qui eft 
» auprès de la dame. 

» L'intérieur du fourneau depuis le gueulard, ou l'ouverture fupérieure , 
»jufqu'à environ quatre pieds & demi du fond, forme une efpece d’en- 
» tonnoir ovale renverfé. L'ouverture fupérieure , dans fon plus grand diame- 
»tre, n’a que deux pieds, & un pied & demi dans fon plus petit; & lorfque 
» cette cavité eft parvenue, en s'élargiflant infenfiblement à quatre pieds & 

» demi du fond dans fon plus petit diametre, depuis le côté de la thuyere 
»jufqu'à celui du contrevent, il y a quatre pieds un pouce huit lignes, & 
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»cinq pieds & un pouce entre les deux autres faces oppofées. Il eft pourtant 
» à remarquer qu'ils s’élargiflent plus du côté des foufflets que du côté du 
»contrevent ; l'un s'incline moins que l'autre. Des 2 pieds & 7 pouces d’é- 
» cartement, le côté des foufflets en prend deux pieds, & n’en laifle qu’en- 
» viron fept pouces au côté du contrevent. Les deux autres côtés ont cha- 
» cun une inclinaifon égale. Delà en en-bas le fourneau conferve la même gran- 
» deur; mais il a pris une figure différente de celle qu’il a plus haut. Sa circon- 
» férence , {à coupe horizontale n'eft plus ovale. Il n’y a d'oval que le côté 
> du contrevent, Celui de la thuyere eff taillé en ligne droite. Les deux côtés 
»qui touchent celui-ci, font aufi avec lui un angle droit. Ces côtés s’arron- 
»diffent feulement pour y joindre celui du contrevent. 

» Ses parois font revêtus d’une couche de terre à Potier de terre à créufet, 
»qui, par en bas, a un pied d’épaifleur, & par en haut feulement un demi- 
» pied. On eft obligé de raccommoder cet enduit une fois ou deux par an. 
» Le fond eft aufli recouvert d’une couche de pareille terre, épaifle de fept 
»à huit pouces. Elle eft foutenue par une pierre de grès aufli grande que 
»Îe fond même. Cette terre du fond doit être bien de niveau. On tient la 
»furface plus baffle de quatorze pouces, que celle du terrein du dehors 
> du fourneau. 

» Nous avons dit que chaque fois qu’on a retiré une mafle de fonte du 
»firneau, on ouvre un trou du côté des {oufflets depuis la gueufe de 
» fer dont nous avons determiné la pofition jufqu’en bas : il faut donc rebou- 
» cher ce grand trou chaque fois qu’on veut rallumer le feu. On le fait en 
» partie avec une terre jaune qui peut être chauffée plus brufquement que 
» celle qui revêt les parois. On met d’abord une piece de cette terre large 
» de fix pouces, & épaille de fix, au milieu de l'ouverture ; elle avance d’un 
» pied en dedans l'ouvrage, ou en dedans le fourneau. Sur cette piece on 
» bâtit la thuyere, qu’on fait aufli de pareille terre, Un noyau de bois la fou- 
» tient pendant qu’on la forme. On ne donne à cette thuyere qu'environ deux 
» pouces de diametre du côté de l’Ouvrage; mais Le côté qui reçoit les bu- 
»Zzes des foufflets, eft plus évafé. Il a au moins trois à quatre pouces. On à 
» grande attention à pofer la thuyere bien de niveau, & à la placer précifé- 
» ment à fept pouces du fond. 

» Le refte du vuide de cette efpece de bouche du fourneau, fe remplit 
»avec des pieces de terre qui ont une hauteur égale à celle de l'ouverture, 
vlarges d'environ huit pouces, épaifles par en bas de quatre pouces, & 

»feulement de deux par en haut. On bouche les intervales que ces pieces 
» laiflent entr’elles avec une terre pareille à la leur. Mais il eft à remarquer 
» que de crainte qu’il n'arrive à ces pieces de plier vers le dedans du four- 
»neau, on ne les pofe qu'après l'avoir rempli de charbon. 

» Les foufflets font ici de bois, femblables à ceux de nos fourneaux, à 


ES RE SN 


ni 
$ 


j fit 


36 DES FOURNEAUX. 3 


» cela près qu’ils font plus petits, parce qu'on eft obligé de les remuer fou- 
»vent. Leurs buzes plongent un peu dans la thuyere. Elles font éloignées 
» de la chuyere dans les uns de trois pouces, dansles autres de quatre & 
» plus; & j'ai remarqué, dit M° Anthés, que ceux qui étoient avancés le 
» plus vers le trou de la thuyere, étoient ceux qui alloient le mieux, parce 
» que le vent pénétroi mieux dans l'ouvrage. 
» La mine qu’on jette dans les fourneaux de Forderberg, eft de la mine 
» en roche. On la tire du roc d’une montagne éloignée de deux lieues de 
» ce Bourg. Cette montagne , felon la tradition du pays, en fournit depuis 
» plus de mille ans. On la concaffe en morceaux qui égalent au plus en 
» groffeur des œufs d’oie. Après quoi on la fait griller ou cuire dans des 
» fours qui font proches des fourneaux à fondre. 
» Chaque fois qu’on veut mettre le feu au fourneau, on commence par 
» le remplir entiérement de charbon; on lui en fait même un comble qui 
» s’éleve le long du demi-entonnoir que nous avons décrit. Sur ce char- 
» bon on étend deux cuveaux comblés de mine recuite. Le cuveau a en de- 
» dans de hauteur un pied huit pouces & quelques lignes. Par en haut, il 
»a en quarré un pied huit pouces, & par en bas un pied fix pouces quatre 
> lignes. 

» Le fourneau ainfi chargé, on fait agir les foufflets : & quand le char- 
» bon & la mine font defcendus environ un pied au-deffous de l’ouverture 
» du fourneau , on remplit ce vuide de charbon: on ramafle la mine qui eft 
» tombée fur les bords du trou; on la fait entrer dedans; ce qu'on répete 
» quatre fois de fuite. 

» Lorfque le charbon a encore baiflé, on recharge le fourneau de la 
» grofe charge. La grofle charge eft compofée de deux cuveaux de mine; 
>» cette groffe charge fe met cependant à deux fois, & en fait deux petites. 
» On donne ainfi au fourneau quatre groffes charges ou huit petites. Les trois 
» premieres font égales ; mais les deux dernieres ne font que la moitié 
» d’une des autres ». 

Nous remarquerons en pañlant qu'il n'entre point de caftine dans les 
charges ; qu'on ne s’en fert point ici, non plus que toutes Les autres fois que 
nous avons vu employer la mine cuite. 

Les huit charges dont nous venons de parler, tiennent le fourneau en 
feu pendant environ 18 heures. Quand la derniere y a été une fois jetée, 
on laifle agir les foufflets jufqu’à ce que le fourneau fe foit vuidé, & que 
le charbon foit entiérement confumé. 

On a foin ici, comme dans nos fourneaux ordinaires, de donner écoule- 
ment au laitier. Pour cela, après chaque charge, on perce le fourneau avec 
un ringard, environ un pied au-deflous de la thuyere, quelquefois de l’un 
& de l’autre côté de cette thuyere, quelquefois d’un côté feulement. On 
bouche 
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bouche enfuite avec de la terre les trous qui ont laiflé fortir le laitier. On 
connoît à la flamme , dit l’'Obfervateur, la quantité du laitier. Quand il 
y en a trop, la flamme el rouge ; quand il y en a peu, elle eft blanche, 

Quand le charbon ‘eft prefque confumé, on fonge à tirer du fourneau 
la fonte qui en occupe le fond. Les foufflets embarrafleroient ; on les 
ôte de leur place; on les met à côté, on abat ce mur de terre jaunâtre qui 
va depuis le fond du fourneau jufqu’à la gueufe de fer qui foutient la voûte. 
Cette large ouverture étant faite , on retire avec des crochets , tout le char- 
bon qui y étoit refté ; on a même foin de l'éteindre, parce qu’il peut fervir 
encore pour Le grillage de la mine. On retire de même tout le laitier , toute 
la crafle qui environne la mañle de fonte ; on la découvre bien de toute 
part; on creufe un peu la terre tout autour de cette mafle, afin de pou- 
voir la remuer plus facilement. Il n’eft pas aifé d’en approcher par la grande 
chaleur qu’elle répand. Pour la modérer, on jette deflus une dixaine de 
baquets d’eau ; quatre hommes enfuite la foulevent peu-à-peu environ d’un 
demi-pied avec des ringards de fer. Quand elle a été ainfi foulevée, ils 
jettent encore deflous environ dix autres baquets d’eau. 

Cette malle s'appelle un Halmus. Elle pefe quelquefois 1860. Elle à La 
figure du fond du fourneau ; fon épaifleur va depuis fept jufqu’à huit à neuf 
pouces. Ce feroit un grand ouvrage, que de la retirer à bras d'hommes ; 
on emploie une force moins coûteufe & moins embarraflante à appliquer, 
celle de l’eau qui fait mouvoir les foufflets. On entoure cette mafle d’une 
chaîne de fer ; on en accroche à celle-ci une autre qui tient à l’arbre des 
foufllets ; on donne l’eau à la roue de cet arbre, & aufli-tôt la mafñle eft 
tirée. Au moyen même des poulies de retour, on la conduit du côté qu’on 
veut, & on la couvre avec du frafil. 

On travaille enfuite à la divifer en deux, afin qu’elle foit plus maniable. 
Deux hommes s'occupent à y faire une entaille d'environ trois pouces de 
profondeur , avec des cifeaux bien acérés ; ils la laiflent en cet état jufqu’au 
lendemain qu'ils achevent de la fendre avec des coins de fer. 

On fe fert aufli dans la plupart de ces fourneaux de l’eau des foufflets pour 
enlever plus commodément la mine. Sur ce même courant , il y a une roue 
autour de l'arbre de laquelle une corde fe devide. Cette corde pale fur 
une poulie foutenue à la hauteur du commencement de la cheminée du 
fourneau. On éleve ici le cuveau plein de mine, comme on tire un {eau 
d’eau d’un puits. Il y a même en quelques endroits des crochets qui font 
renverfer ce cuveau quand il eft rendu où il doit arriver. Cela devroit être 
repréfenté dans la Planche VIII, fi le defein eût été levé par nos deflina- 


teurs ordinaires ; mais il eft aifé de fuppléer d'idée à ce quiy manque. 
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Fourneaux d'Allemagne où l’on donne écoulement à la fonte. 


Les fourneaux d'Allemagne où l’on donne écoulement à la fonte, reffem- 
blent affez à nos grands fourneaux du Royaume. Ils ont pourtant , comme les 
derniers que nous venons de décrire, une haute cheminé que n’ont pas Les nô- 
tres. Les deffeins de ceux que nous avons fait graver PL. IX, (ceci eft toujours 
extrait de M. de Réaumur , } ont été pris à Durach en Stirie, & à Gmind en 
Carinthie. La bafe du mañlif de maçonnerie, eft un quarré dont les côtés ont 
quatorze pieds deux pouces; leur hauteur jufqu’à l’origine de la cheminé , eft 
de dix-fept pieds. Là Les côtés de la maçonnerie n’ont que douze pieds. La 
malle fe rétrécit à l'ordinaire , à mefure qu’elle s’éleve. Le trou par où l’on 
jette la mine & le charbon, eft quarré, & a dix-huit pouces & demi de cha- 
que côté. Depuis cette ouverture, le fourneau va en s’élargiflant jufqu’à la 
moitié de la hauteur où les deux parois paralleles font diftantes de quatre 
pieds. La capacité du fourneau diminue enfuite jufqu'au fond, où ila, 
comme à l'ouverture fupérieure , dix-huit pouces & demi en quarré. L’ou- 
vrage eft conftruit de pierres qui réfiftent au feu, & les parois fupérieures 
font revêtues de terre. 

La thuyere eft feulement à 8 pouces du fond , apparemment parce qu’on 
n’a pas befoin d’une grande cavité pour contenir la fonte, parce qu’on la 
coule de deux heures en deux heures, ou au plus de trois heüres en trois 
heures. On n’y veut que des gueufes de trois à quatre quintaux ; mais ce 
que cette thuyere a de plus fingulier , c’eft fon obliquité qui eft telle que 
fi le vent arrivoit jufqu’au fond du fourneau , en fuivant la direction qu’elle 
lui donne, il rencontreroit ce fond à un endroit plus proche d’environ 
trois pouces du côté de la thuyere, que de celui du contrevent. 

Ici on retrouve la dame & l’embrafure fur laquelle elle eft placée ; car 
on ne donne pas écoulement à la fonte par la face où font les foufflets. 

La mine qu'on jette en ces fourneaux de Durach en Stirie, & à Gmind en 
Carinthie, eft de la mine en roche comme celle de Forderberg, qu’on a eu 
foin de faire griller, comme nous l'avons dit premiere Seétion. Nous fe- 
rons encore obferver que l’on ne fe fert point de caftine dans ces fourneaux 
d'Allemagne, fi ce n’eft dans quelques circonftances rares , lorfque Le four- 
neau femble s’embarrafler par des matieres mal fondues. 

Le charbon qu’on emploie dans ces fourneaux, & dans les forges du 
même pays, eft de bois de fapin. 

Dans les Etats de Venife voifins de l'Allemagne, les fourneaux reflem- 


blent à ceux de Durach & de Gmind en Carinthie, à cela près qu’ils n’ont 
qu’une voûte. On donne écoulement à la fonte du côté des foufflets, ou 
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au bas de cette voûte. On fait les gueufes de cinq à fix quintaux ; mais 
afin de n'être pas dans la néceflité d'ôter les foufflets chaque fois, on les 
place haut. Ils pouffent leur vent dans uñ tuyau recourbé qui le conduit dans 
l'ouvrage. Les petites forges de nos Orfevres peuvent donner quelque idée 
de cette difpofition. On voit fouvent Leurs foufflets élevés jufqu’au haut de 
la cheminée. 

La mine qu'on fond dans un de ces fourneaux à Bagolino, éloigné de 1j 
lieues de Brefcia, eft blanche, feuilletée ou talqueufe. On la fait cuire dans 
des efpeces de four à chaux, avec du bois & non avec du charbon, comme 
on le pratique dans les fours d'Allemagne; mais on l’arrofe comme nous 
avons vu arrofer Les mines grillées en Carinthie. On la fait fondre aufli fans 


caftine. 
AaReTi. CE N Ve 


Des Fourneaux de l’Angoumois &G du Poitou , tirés du Mémoire 
couronné par l’Académie de Befancon, en 1756. 


Avanr d'entrer en matiere fur la difpofition d’un fourneau à fondre la 
mine de fer , l’Auteur fe croit obligé de dire quelque chofe de la propriété 
de celles qu’il a connues, perfuadé que l'expérience eft le plus für flambeau 
qui puifle guider dans une route qu'on ne parcourt qu'à tâtons, toujours 
à grands frais, & dans laquelle il feroit à propos , pour Le bien public , de 
ne voir que des hommes confommés , en état de profiter de leurs épreuves. 

Les mines de fer font réfractaires à proportion des parties hétérogenes 
dont elles font chargées. Elles le font plus lorfqu’on les tire d’une terre 
grafle. Cette efpece de mine prefque toujours riche, caufe fouvent dans le 
fourneau des embarras confidérables , & dérange même un fondage dans fes 
commencements , fi l'intérieur du fourneau n’a pas des difpofitions capables 
de parer à ces inconvénients. 

De toutes les mines de fer Les plus faciles à fondre, font celles qu'on 
trouve dans une terre fabloneufe & caillouteufe , fans doute parce que les 
fables & les cailloux de nature à fe vitrifier, occupent moins de degrés de 
chaleur que les terres grafles, étant impoflible, quelque attention qu'on 
ait à faire laver les mines, de les débarrafler en entier de leurs impuretés. 

Toutes les mines de fer font encore réfraétaires, eu égard à la grofeur 
de leurs grains qui ne préfentant à l'aétion du feu que des folides difci- 
les à défunir, en retardent les effecs plus long-tems que fi ces folides 
rompus, avant que de les mettre au fourneau, multiplioient leurs fur- 
faces, ce qui feroit entrer plus vite la matiere en fufñon. 

Il eft donc eflentiel de bien laver les mines & de les cafler en petits 


morceaux ; il ne l’eft pas moins de faire cafler la caftine, qu'on fuppofe fuf- 
fifamment éprouvée. 
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Après avoir pris Les plus fages précautions, on doit établir un fournea 
dans les proportions relatives aux efpeces de mines qu'on veut y fondre, 
le revêtir d’une épaille mafle à chaux & à fable ; ou, fi la pierre eft rare 
& qu'on foit obligé de fe fervir de fimple terre battue entre les murs, il 
faut au moins paver le deflus tout autour du gueulard , de façon que les 
eaux s'égouttent fans la pénétrer. IL eft encore eflentiel d’en éloigner tout 
ce qui peut rafraîchir l'ouvrage , en faifant les canaux qui conduifent l’eau 
à la roue, à chaux & à ciment, ainfi que ceux qu'on fait fous terre pour 
écouler les eaux. Comme l’Auteur du Mémoire nous a donné la difpofition de 
deux fourneaux, un pour les mines chargées de terre grafle, & un pour 
celles qui n’en font pas chargées, nous les rapporterons {éparément. 


6. I. 
Difpofiion d'un fourneau à fondre les Mines de fer chargées 


en partie de terre graffe. 


Hauteur du fondau gueulard, . . . 4 . . . 271 pieds ÿ pouces. 
Hasseunt duloueulard 0-0 RO Re 24, 

Sa largeur fur la tympers PS SI Mo 18 

Sa largeur fur la ruftine , . . MENT TS 

Ce fourneau a huit pans inégaux. 

Les deux fur la longueur de 24 poucesont . . 18 

Celui de deflus la types here ER EM en DE 13 
Tespan fan le piedide cnfines "0: IL 

Les deux petits fur la tympe ont . 2 , . , 4+ 

Les deux fur le pied de ruftine, . . . : , . 4 


On fait un chafñlis de cette dimenfion dans les trous duquel on pañle des 
cordeaux que l’on élargit , Les éloignant à proportion jufqu’à la cuve du four- 
neau, à l'aide defquels on place les briques qui fervent à faire les parois : 
elles doivent être bien cuites pour réfifter à la vivacité du feu. 

Ces proportions plus petites que celles dont ont fe fert pour conftruire un 
fourneau à fondre des mines de fer tirées d'une terre maigre , Ont paru né- 
ceffaires pour éviter les embarras que caufent les mines grafles, parce qu’a- 
lors l'air fpécifique excite avec plus de force la chaleur dans les endroits où 
ces embarras commencent à fe former , ce qui les détache & en arrête Le pro- 

: 
grès. 

Les fourneaux font toujours plus longs que larges, parce qu'il eft nécef- 
faire d'oppofer à la ténacité du métal, une force fupérieure pour le faire en- 
trer en fufion , ce qu’on fait en {errant l'ouvrage au creufet dans lequel la 
matiere fe précipite à l'endroit qui eft vis-à-vis Le jeu des foufflets ; en forte 


qu'un ouvrage quia, de la tympe au pied de ruftine, 24 pouces, n'en a que 
18 du contrevent à la thuyere. 


Difpofiion 
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Difpofirion de l'ouvrage de ce Fourneau. 


OX trouve ordinairement dans le voifinage des forges, fur-tout dans les 
terres fablonneufes , des pierres de diflérentes couleurs qu’on appelle Grifon. 
Ce font des fables pétrifiés qui réfiftent fortement au feu. Avec une provi- 
fion de ces pierres & du fable le moins terreux , on conftruit ainf l'ouvrage. 

On attache au milieu du gueulard un cordeau , au bout duquel pend un 
plomb qui fert à pofer la pierre du fond. Enfuite on place celle du pied de 
ruftine, après laquelle on pofe la pierre de deflous de la thuyere , dans la- 
quelle on creufe la place du fer qu’on doit mettre fous les buzes des fouf. 
flets. On éloigne de 18 pouces 6 lignes la thuyere du fond. L'entrée de la 
thuyere dans l'ouvrage eft large de quatre pouces & demi. Du coin de la 
thuyere au pied de ruftine , dimenfion appellée Perire Varme ; il y a 8 pou- 
ces 6 lignes. Du coin de la tympe de pierre, dimenfion appellée Grande 
Varme , il y a onze pouces. On place enfüite la premiere pierre du contre- 
vent qui doit être éloignée de celle de la thuyere, Le long du pied de ruftine, 
de 13 pouces ; vis-à-vis le milieu de la thuyere, 1 pouces ; & le long de 
latympe, 18 pouces. 

Quand ces pierres eflentielles font pofées , il faut les garnir par derriere, 
jufqu’à l'épaifleur de la mafle du fourneau , de fable bien battu dans lequel 
on peut mêler des meilleurs débris de l’ancien ouvrage, en forte que Le tout 
fafle un corps impénétrable. 

On continue l'opération en montant d’autres pierres fur ces trois premie- 
res , à la hauteur de ÿ pieds 6 lignes, & creufant dans celle qu'on met fur la 
premiere pierre de chuyere, une petite voûte pour donner aux Gardes la 
liberté d’y travailler en cas de befoin. Ces pierres doivent être évafées, 
favoir , les pierres de thuyere & de ruftine de deux pouces à la naïflance des 
étalages , celle du contrevent de quatre pouces. On garnit par derriere com: 
me il eft dit ci-deflus. Il faut après cela placer les coftieres, qui font deux pier- 
res qu'on met au bout des deux premieres de la thuyere & du contrevent, 
en forte qu’elles ayent 25 pouces de l’une à l’autre, le long de la dame , & 
que tout l'ouvrage ait quatre pieds de long, du pied de ruftine jufqu’à la dame, 
Les pierres de rympe fervent à fermer l'ouvrage. Elles font évafées à 
la naiflance des étalages de quatre pouces , comme celles du contrevent nie 
pofées à dix-huit pouces du fond, pour donner entrée aux ringards avec 
lefquels Les Gardes décraflent l'ouvrage. 

Après avoir pofé Les pierres , on fait par-deflus les étalages avec des mor- 
ceaux des mêmes pierres & du fable battu à force de bras; il faut monter celui 
qui eft fur la thuyere de quatre pieds & demi, les trois autres feulement de 
trois pieds & demi, un peu plus plats fur les rympes & le pied de rufline, 


FOURNEAUX. L 


42 DES FOURNEAUX. 


que fur le contrevent, de façon que tout ce compofé ait la figure d’une 
trémie irréguliere. 

De toutes les parties d’un ouvrage de fourneau à fondre la mine de fer, 
celle qui doit être la plus échauffée & la moins embarraflée, c’eft le fond 
qui reçoit la matiere. Cette raifon oblige à placer les foufflets à 18 pouces 
& demi pour fondre les mines grafles qui entraînent avec elles des parties 
non métalliques, qu'on ne pourroit réduire, fi on ne favorifoit le travail des 
Gardes par la proximité des foufflets. Il feroit même néceffaire de placer la 
thuyere à 17 pouces du fond, fi toutes les mines à fondre étoient tirées 
d’une terre grafle : on opéreroit plus fürement, en faifant à la vérité moins 
de matiere, parce que plus on éloigne l'aire des foufflets de la cuve de fon 
fourneau où la mine fe fond, moins l’action du feu eft vive, & moins par con- 
féquent on peut y fondre de mine. 

On place la thuyere fouvent plus près du pied de ruftine que de la tym- 
pe; afin de tenir par ce moyen la partie que les Gardes décraflent avec le 
plus de difficulté, moins fujette aux embarras que les autres. 

On donne ici aux pierres de thuyere & de ruftine moins d’évafement, 
parce que les matériaux qui paffent deflus, n’ont pas befoin d’être portés 
au centre du vent. Ils en font aflez proches par la difpofition de l’ouvrage, 
à la différence de ceux qui tombent fur les pierres du contrevent & des tym- 
pes , à qui il faut une pente proportionnée à leur éloignement. On la donne 
égale aux tympes & au contrevent, quoique les tympes foient plus près de 
la chuyere , parce que Les matériaux font moins échauffés dans cette partie 
par l'air qui tourbillonne, que ceux qui tombent fur le contrevent où la 
direction du vent eft plus forte. 

On éleve la partie des étalages qui portent fur la thuyere plus que les 
autres , pour éloigner Les mines qui entraînent avec elles des parties non ré- 
duites, ce qui empècheroit le jeu des foufflets, & conféquemment refroi- 
diroit l'ouvrage. Les deux parties qui font fur les tympes & fur le pied de 
ruftine, font un peu plates, afin de favorifer la defcente des matériaux au 
centre de l'ouvrage. 


SnATAT. 


Difpofiion d'un Fourneau propre à fondre les Mines de fer 


non chargées de terre gra]e. 


Débeueulard au fondil.y a, 1 4. hasipiedsé pouces. 
Iteulardiasde on ere 3 
DÉS O PR  N R DE 9 
Ce fourneau eft auffi à huit pans. 
Les deux pans fur la longueur de trois piedsont . 7 9 
Lépan für. RVETE TS ESRRUREET L'RE 4 
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Celui für lépied derufline 1.5.2 2 4 0, I 3 
Les quattépeditsipans ont Ma 4h de Lol e,, 8 

Il faut faire un chaflis comme ci-deflus, & opérer avec les cordeaux de 
la même façon. On fond à la forge de Verrieres près Poitiers , depuis très- 
long-temps à profit dans un fourneau de cette efpece. 


Difpofition de l’Ouvrage de ce Fourneau. 


IL faut obferver dans cet ouvrage Les proportions détaillées ci-deffus ne 
l'exception de la thuyere qui doit être placée au moins à 20 pouces du 
fond ; ainfi placée , on n’a pas à craindre les embarras qui furviennent lorf- 
qu'on fond des mines grafles. IL faut élever fa tympe d’un demi-pouce , & 
baïfer de fix pouces la partie des étalages fur la thuyere, fans quoi elle 
fe trouveroit trop dégarnie de mine, ce qui la feroit échauffer, de façon 
que fes Ouvriers auroient de la peine à préferver les buzes des foufflets. 


ARTICLE VI. 


Fourneaux dans le Périgord , fuivant les Mémoires d'Artillerie 


de M. de Saint-Remy. 


CoxsiDÉRANT les foins qu’on s’eft donnés pour perfectionner Les Mémoi- 
res de M. de Saint-Remy, il y avoit lieu de croire qu'on ne manqueroit 
pas de trouver dans l'édition de 1745 , l’intérieur des fourneaux deftinés 
à couler des canons de fonte de fer, fur-tout n'ayant rien négligé pour les 
fourneaux à fondre ceux de cuivre; mais par la fuite d’une diftraétion incom- 
préhenfible , cette partie femble toujours avoir été négligée , ou, pour mieux 
dire, ignorée, comme nous pourrions même le prouver par les mémoires 
qui femblent les plus détaillés , dont il ne feroit pas poflible d'excepter ceux 
même de M. de Réaumur , excufable cependant en ce qu'il n’a pu voir que 
par les yeux d’autrui, ni même ceux qui ont été fournis par des Artiftes. 
Pour revenir à notre objet, voici ce qu'on lit dans les Mémoires de M. de 
Saint-Remy , tome Il, page 268. 

« Il faut que le fourneau ait 24 pieds de haut, plus ou moins, & que 
» fes côtés foient égaux avec deux voûtes , l'une d’un côté pour metre les 
» fouflets, & l’autre pour tirer le fer, & travailler au fourneau, duquel côté 
» on bâtit l'ouvrage dans le milieu du fourneau , de 18 à 20 pouces de large, 
» & 36 à 40 pouces de long. 

» Au-deflus du fourneau , il y a une augmentation de maçonnerie de qua- 
» tre pieds ou environ de hauteur , & 25 à 30 pouces de diametre en dedans 
» qu'on appelle le Guide-hors, à la cime duquel on jette les provifions , & 
» depuis l'ouvrage jufqu’au guide-hors le dedans en diminuant. Pour bien 
» aflurer la maçonnerie du fourneau qui eft fujet à crever par la force du fer, 
» on lie les pieces avec des bois qui ferrent à clef. 
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» On commence à remplir le fourneau de charbon. On y met feulement 
» deux bafches de mine & deux bafches de caftine fur Le charbon ; la bafche 
» eft faite comme une écope qui fert à jetter l’eau de dedans un bateau & une 
» chaloupe ; & lorfque le charbon à baïffé de 5 à 6 pieds, l’on recommence 
» à mettre fix rappes de charbon qui font de grands paniers , une bafche de 
» cafline, de la mine par-deflus, toujours en augmentant le nombre des baf- 
» ches, autant que les Ouvriers connoiflent que le feu du fourneau en peut 
» fupporter. Pour bien fondre, on fait, pendant l'intervalle qu'on demeure 
» àtirerlapalle, $ à6 grilles fur l’ouvrage du fourneau, pour bien échauf- 
» fer le fond fur lequel le fer fondu doit s’afflembler. Après cela on ouvre la 
» palle qui fait aller Les fouflets, & dès que les provifions du Fourneau ont 
» baïflé de mefüure de ÿ à 6 pieds ; fuivant la coutume, on recommence à mettre 
» fix rappes de charbon, deux bafques de caftine & de la mine , autant que 
» le feu en peut fupporter, ce qui fe continue ainfi. Si l’on mettoit trop de 
» mine dans le fourneau , le fer fe cailleroit à ne pouvoir fervir à nul ou- 
» vrage, & au rifque de le faire fortir dehors; trop peu de mine brûle l'ouvrage 
» qu'on travaille à décrafler toutes les heures ». ' 


ART IC NP VAT 


Fourneaux en Champagne , Bourgogne , &c. 


L'inrénieur des fourneaux de la plus grande partie de la Champagne 
& de la Bourgogne, eftun quarré long , différent néanmoins , fuivant les 
Fondeurs, qui n'aiment point à faire comme leurs voifins, & qui dans des 
mines femblables alleguent la qualité de la mine. Il y a des fourneaux de 
18 pieds de hauteur ; il y en a de 26. Le gueulard varie de 22 à 28 pouces 
de deux côtés , fur 25 à 30 des deux autres. Les mêmes inégalités fe retrou- 
vent dans Le plus grand efpace au-deflus des échelages de ÿ2 à 58 pouces 
d’un côté , fur 60 à 72. Les échelages montent de fix jufqu’à 8 pieds. La 
thuyere eft éloignée du fond de 12 jufqu’à 20 pouces. La largeur du creufet 
eft ordinairement pareille à la hauteur de la chuyere. La thuyere fe place 
toujours au milieu du côté du gueulard qui lui répond à un tiers de diftance 
de la ruftine, deux tiers de la tympe. On la pofe plus ou moins horizontale- 
ment, On monte & bâtit les parois au moyen de quatre cordeaux qu’on 
éloigne de la perpendiculaire, fuivant l'ouverture du gueulard & l’ouverture 
du deflus des échelages , ce qui forme la pente des parois. Les mines fon- 
dent-elles difficilement ? on éleve le fourneau , on rétrécit l’ouverture du 
deflus, on agrandit la partie au-deflus des échelages , on met la chuyere 
plus proche du fond. Voilà les moyens prétendus pour augmenter la cha- 
leur, mais très-efficaces pour brûler l'ouvrage, comme il n'arrive que trop 
fouvent. Les mines fondent-elles aifément ? on élargit le gueulard, on ré- 


trécit le deflus des échelages , on éloigne la thuyere du fond, & on brûle 
beaucoup 
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beaucoup de charbon inutilement. Enfin , il n’y a aucune proportion dé- 
cidée entre Le bas , le deffus , le milieu , & la pofition de la thuyere. C’eft 
dans cette étendue que fe joue la myftérieufe induftrie des Fondeurs. Quant 
à la matiere qui fert à la conftruction des fourneaux, les uns font leurs pa- 
rois de briques ou de grès, avec l'ouvrage de grès ou de fable battu ; 
d’autres font Le total avec des pierres à chaux, & nous en avons vu de ces 
derniers qui ont fait quinze cents milliers pefant de fonte d'un feul feu. 

Il ne faut pas douter qu’il y a des mines qui par elles-mêmes fondent plus 
aifément les unes que les autres ; mais étant pofñlible , comme nous l'avons 
vu, de donner à toutes Les efpeces des préparations préliminaires qui les 
amenent à peu-près au même degré de difpofition à la fufon , nous devons 
donc, en profitant de cette remarque fur Les différents travaux, tâcher de 
parvenir à trouver un fourneau qui remplifle également pour toutes fortes 
de mines Les conditions que nous avons propofées. Ileft certain qu’il y a grand 
nombre de nos Maîtres de forges , qui auroient déja fait & feront des rectifi- 
cations plus utiles même que celles que nous propoferons , lorfqu'’ils auront 
fous les yeux toutes les différentes façons de travailler le fer en ufage, 
depuis la Laponie jufqu’en Efpagne ; ce qui juftifiera d’une part la néceflité 
des détails dans lefquels nous fommes entrés, & d'autre, combien la tra- 
duétion de Swedemborg nous ena épargné , en nous fourniflant beaucoup 
d'objets de comparaifon. 


SRPLCIOENeDEE EPL ANR; TE ILE. 


Conjeëtures fur les premieres connoiffances du Fer, 
& l’accroiflement de [on travail. 


Sipes RecuERCcHEs de pareille nature paroiflent , au premier coup 
d'œil , plutôt curieufes qu'utiles, on verra cependant qu’en rapprochant 
les circonftances , elles tendent à éclaircir deux points de quelque confé- 
quence. L'hiftoire du fer natif, & la fource des variétés que nous avons 
remarquées dans les différents foyers deftinés à fondre la mine. 


ARTICLE ÏI 
Des premieres Connoiffances du Fer. 


Pour PEU qu'on foit verfé dans la métallurgie, il eft aifé de fentir 
que la découverte du fer , & l’art de le mettre en œuvre, ont dû fe préfenter 
très-difficilement & plus tard que celles des autres métaux. Anciennement 
on employoit Le cuivre à tous les ufages auxquels on a fait utilement fuccé- 
der Le fer. Depuis peu M. le Comte de Caylus, de l’Académie Royale des 
Infcriptions, a cherché & retrouvé la façon de tremper le cuivre. Nous 
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avons vu entre fes mains une épée à la Romaine , qu’il avoit fait forger & 
tremper à fa maniere. 

Plufeurs témoignages cependant nous autorifent à croire que quelques 
peuples ont pollédé, dès la premiere antiquité, le fecret de fe procurer du fer. 
Il y avoit une tradition chez les Egyptiens, qui portoit que Vulcain leur 
avoit appris à forger des armes de fer. Ces peuples ne vouloient devoir qu’à 
un Dieu l’ufage de l’épée dont ils fe fervoient. On fait qu'une colonie venue 
de l'Orient, vers Le temps d'Abraham, s’empara de la Grece. Les Chefs de 
cette colonie furent ces Princes fi connus fous le nom de Titans, Saturne ; 
Jupiter, &c, qui furent déifiés , moins peut-être, parce qu’ils avoient été 
conquérants , qu’à caufe des connoïflances dont ils avoient enrichi Leur nou- 
velle habitation. On croit que ces Titans venoient d'Egypte. Cela feroit 
foupçonner que l’art du fer étoit connu dans cette contrée. Les Crétois ; 
au rapport de Diodore, plaçoient également la découverte & le travail du fer 
dans Les temps les plus reculés de leur hiftoire. Les Daétyles du Mont-Ida 
prétendoient avoir appris de la Mere des Dieux l’art de travailler ce métal. 
On croit les Dactyles originaires de Phrygie , province de l’Afie mineure, 
aujourd'hui la Natolie. On dit que ces peuples vinrent habiter l'Ifle de Crete. 
On les choifit pour les Prêtres de Cybele; & c’eft à eux qu’on attribue 
l'invention du fer. Les uns établirent leurs atteliers fur le Mont-Ida de Phry- 
gie ; d’autres fur le Mont-Ida de l'Ifle de Crete. 

Prométhée, dans Efchyle , fe vante d’avoir enfeigné aux hommes la fabrique 
de tous le métaux. 

Quelques Auteurs attribuent la découverte & l’ufage du fer aux Cyclopes, 
qui, fuivant Brochart, occupoient la partie occidentale de la Sicile. 

D'autres l’attribuent aux Chalybes, peuples très-anciens & très-renom- 
més pour leur habileté à travailler ce métal. Les Chalybes habitoient une 
contrée d’Afie, fituée entre la Colchide & l’ Arménie. Il y avoit encore un 
peuple du même nom dans la partie orientale de la Paphlagonie, fur Le rivage 
méridional du Pont-Euxin, & un troifieme dans le Pont, entre les Moyfina- 
ciens & les Tibériens. Les Auteurs ne font point d'accord fur ces peuples : 
les uns Les confondent ; d’autres prétendent être bien fondés à les diftinguer. 
Pline donne encore le nom de Chalybes à un ancien peuple d'Afrique, 
habitant de la Troglodyte; & Juftin , à un ancien peuple d’Efpagne, habitant 
des rives de la riviere de Chalybs, dont les eaux avoient la réputation de don- 
ner une trempe fi excellente à l'acier, que les Latins le défignent du nom de 


cette riviere, qui aujourd'hui s'appelle Cabe. 


ae 
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De ce qu'il ya de plus probable à tirer de l'Hifloire fabuleufe 
au fujet du Fer. 


CE QUE nous venons de rapporter , paroît prouver que la découverte 
du fer & l’art de letravailler remontent à des temps très-anciens dans l'Egypte, 
la Paleftine & la Grece ; mais à travers les ténebres dont ces premiers temps 
font enveloppés, nous pouvons remarquer : 

1°, Que la connoiffance du fer a une époque particuliere que nous 
ignorons , & que celui qui le premier a eu la réputation d’en avoir fait part 
aux autres, a été mis au nombre des Dieux; que chaque Nation a voulu 
avoir la gloire de cette découverte. C'’eft à quoi les Poëtes, & ceux qui ont 
fait l’Hifloire des Nations dans des temps éloignés , ont aflez généralement 
donné lieu. 

2°, Que Vulcain inftruit par quelque hazard, comme nous le dirons ; 
du travail du fer , fe fera retiré en Sicile avec des gens pour y travailler le fer. 

3°; Pour ce qui regarde l'œil qu’on a ôté aux Cyclopes, pour ne leur en 
laiffer qu'un au milieu du front , on peut croire que les premiers Forgerons 
travaillant à feu ouvert , la crainte du feu leur avoit fuggéré de fe couvrir les 
yeux & le vifage; ce qu’ils auront pu exécuter avec un morceau de peau, 
dans lequel ils auront fait un trou plus bas que les yeux, & aflez grand pour 
voir & refpirer. Si l’on vouloit appuyer ce détail, on pourroit renvoyer aux 
Planches d’Agricola , qui repréfentent en Cyclopes les Ouvriers de fon temps. 

4° , Les Cyclopes manioient le feu & les minéraux , qui font les emblèmes 
du ciel & de la terre, dont la Poëfie les a fait enfants. 

5°; Les Dactyles fe vantoient d’avoir été inftruits de l’art de travailler le 
fer par la Mere des Dieux : on la difoit fille du ciel & de la terre. N’eft - ce 
pas faire entendre qu’ils avoient été inftruits à faire du fer par le moyen du 
feu & d’une efpece de matiere terreftre ? Les uns refterent en Phrygie ; les 
autres pañlerent en l’Ifle de Crete, Tous furent les Prêtres de Cybele, 

6°, Les Chalybes inftruits de cet art néceffüire, fe partagerent, & vinrent 
habiter différentes contrées. Une partie vint s'établir jufqu’en Efpagne , où 
ayant trempé dans une riviere différents ouvrages d'acier, on donna le nom 
d'acier à cette riviere , en y ajoutant le merveilleux , que fes eaux étoient les 
plus propres à l’endurciffement de l'acier ; efpece de fuperftition qui dure 
encore à préfent, puifqu'il eft aflez commun d'entendre dire : Les eaux d’un 
tel pays font propres à la trempe. 

Ge STE: 
Motifs qui peuvent déterminer & croire que la découverte 
du Fer eff die aux Volcans. 


NE rouvons-nous pas dire qu’il y a eu beaucoup de volcans ? On 
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ne peut raifonnablement nier qu'un volcan enflammé ne calcine ou ne 
fonde, füuivant ce qui les accompagne , les minéraux qui fe trouvent expolés 
à un tel degré de feu. Un volcan a dû terriblement effrayer les premiers 
hommes ; mais enfin il s’appaife faute de’ matieres combuftibles. Nous en 
avons plufieurs d’entiérement éteints. On en compte jufqu’à ÿoo. Les reftes, 
les lavanges d’un volcan font, entr'autres chofes, de nous avoir donné dif- 
férentes combinaifons, que nous appellons aujourd’hui mines du fer, dont 
les unes ont été calcinées , d’autres en partie fondues , d’autres réduites à un 
état très-approchant de celui du fer. Il pourroit paroître naturel d’attribuer 
aux volcans le fer natif. Voici les raifons qui femblent appuyer ces conjec- 
turés. 

La premiere eft que ceux qui avoient part à cette découverte, s’étoient 
unis pour la mettre en ufage, & la tenir fecrette. Examinez l’origine de 
tous ceux auxquels on attribue cette connoiflance ; elle eft la même pour 
tous, les Dactyles, les Cyclopes, les Chalybes ; ce qui doit déterminer à 
croire que l’heureux hazard qui a fait découvrir le fer , a été réfervé par 
les premiers auxquels il s’eft préfenté. Nous voyons l’art du fer pafler en 
Crete, en Corfe, en Sicile, en Efpagne. C’eft une confufon dans les Au- 
teurs; mais ce qui eftunivoque , c’eft que ce font des Daëtyles, des Cha- 
lybes & des Cyclopes qui l'y ont porté. 

La feconde remarque eft que ces premiers Ouvriers ont tous habité des 
montagnes, dont quelques-unes font connues pour avoir été travaillées par 
le feu. Les Volcans ayant fourni le premier fer, il étoit très-naturel que 
ceux qui en vouloient fabriquer, allaflent toujours en chercher vers les 
montagnes dans lefquelles ils trouvoient les matieres qui avoient donné lieu 
à leur premiere découverte. 

La troificme eft que les Anciens s'accordent affez à rapporter la décou- 
verte des métaux à l’embrafement des forêts plantées fur des terres qui en 
renfermoient. La violence du feu ayant, fuivant leur récit, fait fondre le 
métal, on le voit couler & {e répandre fur la furface de la terre. C’eft de 
cette maniere que, felon l’ancienne tradition de la Grece, le fer avoit été 
découvert fur le Mont-Ida. Les Lettres édifiantes difent que le Conduc- 
teur d’une nouvelle peuplade établie depuis peu dans le Paraguai , ayant ap- 
perçu une pierre extraordinairement dure & femée de plufieurs taches noires, 
la prit & la jetta dans un feu très-ardent, & qu'il en vit couler , quelque 
temps après , un fer aufli bon que celui qu’on trouve en Europe. Les Vol- 
cans ont donc pu régulifer aifément les mines de fer ; il y en a qui font de 
très-facile fufñon. M. Duhamel nous a appris qu'il avoit une mine de fer 


qu'on réguliferoit au foyer ordinaire d’une cheminée ; & nous avons tiré 
des boutons de fer de plufieurs mines fondues dans un creufet , à la forge 
d'un Maréchal, fans le contact immédiat du charbon de bois; nous difons 
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des boutons de fer & non pas de fonte , parce que ces boutons avoient 
toute la qualité d’un fer fait ; qu'ils s’applatifloient à froid fous le marteau; 
& que la lime mordoit leur fuperficie. Mais ce n’eft pas ici Le lieu d’entrer 
en de plus grands détails fur cet objet. 


AR ETC UEL ET ES 


Progrès du Travail du Fer. 


La connoiffance du fer acquife fuivant la conjeéture que nous venons 
de propofer , il n’auroit pas été poñlible de s’en procurer ni une grande quan: 
tité ni des pieces d’une certaine étendue, fi l’on n’avoit pas trouvé la ma- 
nicre de joindre un morceau à un autre. L'art de fondre & de fouder le 
fer a dû venir d’une réflexion aflez naturelle, ou au moins fe montrer par 
un évenement qui n'eft que trop commun, puifqu'il n’eft queftion que 
de laïfler les morceaux de fer expofés à un certain degré de chaleur, au 
moyen duquel ils fe calcineront, file feu eft très-violent , ou bien un mor. 
ceau approché d’un autre, s’y attachera, füivant les circonftances , c’eft ce 
qu'on appelle /ouder pour le fer. Ces effets connus, il eft naturel que pour 
obtenir des mafles confidérables, ont ait d’abord fait brûler une grande quan: 
tité de bois pour fe procurer une quantité de matieres embrafées fur la- 
quelle on aura placé plufieurs morceaux de fer qui par la fufion fe feront réu- 
nis au fond du foyer. C’eft la méthode qu’on pratique encore dans les four- 
neaux de Groningue , comme nous l'avons vu ; mais ayant dû remarquer que 
le bois enflammé , laïflé à l’air libre , f diflipoit en grande partie, ila done 
été naturel de faire un trou en terre pour y raflembler le brafier avec 
moins de diflipation; ç'a été là le premier fourneau. Ayant remarqué d’un 
autre côté que l'opération n’avoit pas de fuccès , lorfque le fol de cette ef 
pece de foyer enterré étoit humide, on a cherché à parer à cet inconvé- 
nient , en l’environnant de matieres feches & folides. Mais ayant acquis 
l'expérience que le brafier ainfi enfermé n’avoit plus d’aétion , & s'éteignoit 
enquelque façon , cet événement a donné lieu à deux découvertes intéref- 
fantes ; la maniere de préparer le charbon & celle de l’animer par un cou- 
rant d'air. C'eft ainfi probablement que font venues les foffés à charbon; 
dénomination qui s’eft confervée jufques dans nos Ordonnances, & l'in: 
vention des foufflets qu’on a d’abord fait mouvoir à force de bras. 

Voilà l'origine des premiers foyers à fondre le fer & fa mine, qui fe fonc 
de plus en plus multipliés , jufqu’à ce que devenus très-abondants , par une fa- 
talité qui Leur eft commune avec d’autres matieres de premiere néceflité, ils 
font tombés dans une efpece d’oubli & de mépris dont nous ne nous apper- 
cevrions peut-être pas encore, fi d’autres befoins n’avoient commencé à 
fairé une grande fenfation , dont on trouvera une des caufes dans les vices 
de nos foyers. 
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Il eft aifé de nous repréfenter comme on a varié ces premiers établif- 
fements, en cherchant à les perfeétionner. Celui qui a remarqué que fon 
foyer placé en terre, étoit à l'humidité , Va bâti au-deflus du fol de la 
terre, & l’a entouré de matieres feches en état de réfifter à la violence du 
feu ; mais celui qui a fenti quecetteélévation nuifoit à l’aifance de fon travail » 
& donnoit beaucoup de peine pour porter au-deflus Le charbon & la mine, & 
pour tirer Le fer qui s’étoit ramaflé au fond, l'a laiflé proche de la terre , mais 
en a voûté le deffous en y laiflant une ouverture pour lévaporation. Un au- 
tre l'a environné de matieres folides & bien jointes. Un autre enfin, pour 
parer à tout par un feul expédient , l'a entouré d’une chaudiere de cuivre. 
Celui auquel cette reflource ne s'eft pas préfentée, a cherché à établir 
fon attelier proche un endroit un peu élevé, de deflus lequel on jettoit 
commodément les matierés dans fon fourneau, ayant eu foin de ménager 
une ouverture par le bas pour tirer la matiere qui devoit s’y raflembler, 
Au lieu de là force des hommes , Le temps a appris à fe fervir de l’eau pour 
fairé mouvoir les foufflets. Une plus grande puiflance trouvée, on a dû 
faire les foufflets plus grands; d’autres ont imaginé les trompes, &c. On 
peut fe convaincre de ces faits par d’autres faits connus, & qu'il eft 
aifé de voir dans les différentes méthodes de fondre la mine, employées 
en Dalécarlie, en Angermanie , à Groningue, dans l’ancienne & la nou- 
velle préparation du fer d'Ofinund , dans le fourneauEfpagnol du pays de 
Foix, dans le fourneau Allemand duquel on tire la mafle, dans celui 
d'Agricola , &c. 

Jufqu'’ici nous croyons pouvoir foupçonner qu’on raflembloit au fond du 
foyer le fer en une mafle qu'on divifoit enfuite pour être employée à dif- 
férents ufages ; mais il n’eft pas diflicile d'imaginer comment on eft venu 
au point de couler le fer. Une fimple fente dans les parois d'un fourneau 
aura laiflé échapper la matiere fondue qui fe fera moulée fuivant le terrein 
qu’elle aura rencontré. Il n'aura donc plus été queftion, pour fe procurer 
des fontes figurées, que d’une moule figuré ; comme pour fe procurer de 
grandes males , il n’aura fallu que faire l'intérieur plus grand. Maisil y a 
lieu de croire que c’eft une autre raifon qui aura déterminé à élever les 
fourneaux. 

La maniere ancienne de fe procurer du fer , peut-être avec du fer déja 
préparé par les volcans , au moins avec des morceaux qui avoient une cer. 
gaine confiftance , n'aura pas permis de fondre de même de menues mines, 
par la raifon qu’elles auroient trop aifément pailé à travers Les charbons, avant 
que d’être aflez travaillées & purgées par le feu, pour fe réduire en une 
mañle au fond du foyer. Comme l'emploi de cette efpece de mine n'aura 
été tenté probablement que bien long-temps après celles que nous foup- 
çonnons avoir fourni les premiers fers, ce que nous dit Swedemborg des 
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mines de marais qu’on croit avoir donné les premiers fers en Suede, mon- 
tre que la connoiflance du fer n’eft pas des plus anciennes dans cette con- 
trée. Lorfqu'on aura voulu fe {ervir de ces mines , il aura été naturel de 
penfer que, pour obvier à l'inconvénient dont nous parlons , il ny avoit 
qu’à les faire pañler à cravers une grande épaifleur de charbon , afin qu’elles 
fafflent convenablement préparées avant de fe précipiter dans Le foyer. Pour 
cela le remede étoit d'élever les fourneaux, comme on l'a fait, peut-être 
avec excès ; ce qui par la fuite aura été exécuté fans diftinction de mines par 
ceux qui n’avoient pas la connoiflance des autres méthodes , ou qui les ont 
méprifées. La mine fondant dans un fourneau peu élevé , & fondant dans un 
fourneau de 25 pieds, celui qui dans une telle contrée a donné une telle 
élévation, a cherché à faire valoir fon fuccès , fans peut-être en favoir les 
raifons. L'intérieur a changé fuivant les accidents & les hazards qui ont fait 
réuflir. Mais au lieu de nous arrêter plus longs-temps à une multitude de 
variations qu'il eft aifé de remarquer dans les différentes méthodes que 
nous avons parcourues , il eft plus eflentiel de chercher à découvrir, fi en 
retranchant ce qui paroît oppofé à la bonté d'un fourneau , & en y ajou- 
tant ce qui pourroit contribuer à le rendre meilleur, nous ne pourrions 
pas parvenir à en former un en état de fondre toutes les efpeces de mines, 
avec plus d'économie que ceux que nous avons examinés. 


AR CONTSAIP ENT EZSPS AR TITLE: 


Moyens qui tendent à remplir les conditions effentielles à la bonté 
d’un Fourneau. 


Q UATRE conditions font eflentielles à la bonté d'un fourneau ; favoir, la 
durée de la machine, l'égalité du produit , la facilité du gouvernement, la 
moindre dépenfe. 

Nous avons déja averti qu'il n'étoit ici queftion que des fourneaux éta- 
blis dans la vue feule d’en obtenir du fer. On peut les diftinguer en four- 
‘neaux bas & fourneaux élevés. Nous prendrons, en paflant, pour objet 
de comparaifon de ces deux efpeces , le fourneau de la Navarre Efpagnole, 
& ceux dont nous avons rapporté la confommation & le produit dans la 
troifieme Partie de la feconde Section. 

Je crois qu’il eft inutile d'entrer dans aucun détail fur la durée de la 
machine, l'égalité du produit, la facilité du gouvernement & la confomma- 
tion pour le fait de conftruétion. Le fourneau Efpagnol l'emporte fans 
contredit à ces égards. Il nous refte à examiner la dépenfe en charbon. 

On nous aflure que dans le fourneau Efpagnol, de 675 livres de mines , 
on retire un tiers de fer mis en barres, & qu’on a confumé autant pefant 
de charbon que de mine. Nous fuppofons que dans certe évaluation, on a 
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compris celui qui a été employé pour le grillage de la mine. Dans cecas, 
pour obtenir une livre de fer forgé, on n’aura donc employé que trois 
livres de charbon. 

Le fourneau d’Excideuil confume une livre 13 onces de charbon par livre 
de fonte ; mais pour une livre de fer, employant une livre & demie de 
fonte, c’eft donc pour la partie du fourneau quarante-trois onces & demie 
de charbon. Suppofant environ autant pour la converfion de la fonte en 
fer , c’eft donc cinq livres fept onces de charbon pour une livre de fer. 

Fourneau de Ruffec, pendant la régie, plus de fix livres. 

Après la régie, cinq livres. 
Fourneaux dans une partie de la Champagne , & dans la Bourgogne : 
Travail ordinaire , fept livres & demie. 
Travail reétifié, cinq livres. 
Travail encore rectifié, quatre livres deux onces. Le travail des forges 
donnera ce détail avec plus de précifon. 

Nous aurions bien fouhaité pouvoir comparer la dépenfe du fourneau 
Efpagnol avec celle du fourneau Allemand, dans lequel on ne donne poinc 
écoulement à la fonte, afin de voir fi l'élévation de ce dernier étoit une 
chofe utile; mais l'Obfervateur François ne nous en dit pas aflez fur cette 
partie. 

Suivant ce point de vue, il peut donc demeurer pour certain que le 
fourneau Efpagnol, & conféquemment ceux du pays de Foix, rempliflent 
plus parfaitement leur objet, qu'aucun des autres fourneaux. 

Il eft naturel d’objecter qu’il faudroit, pour les mettre en ufage, avoir 
des mines femblables. Comme c’eftun des points que nous chercherons à 
éclaircir dans l’hiftoire particuliere des Manufa@tures, nous répondrons 
alors à cette objeétion , pouvant néanmonis affurer d’avance que nous en 
avons plus qu'on ne croit, fufceptibles de ce travail ; il ne s’agit pour cela 
que de voir, comparer & difpofer. Maintenant, nous renfermant dans les 
fourneaux élevés, notre attention doit être de chercher & propofer les 
moyens d'en former un qui approche le plus qu'il fera poñlible des quatre 
conditions néceflaires. Pour cela nous fommes obligés d’examiner les diffé- 


rentes parties fur lefquelles nos obfervations doivent s'étendre. 


À LR OT MCE ME 


Emplacement d’un Fourneau. 


L'EMPLACEMENT qui remplira mieux le but qu’on fe propofe, fera celui 
qui, avec le moins de dépenfe pofñlible , donnera un fond peu difpendieux 
pour une bonne fondation ; la facilité de fe débarraffer de toute humidité ; 
le moins d'embarras & d’attirail pour faire mouvoir les foufllets ; la 

commodité 
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commodité de monter au-deflus du maflif; l’aifance des halles à charbon 
& places à mine à couvert & à portée. 

On peut, à ce qu'il nous femble, remplir aifément tous ces objets, en 
donnant le moyen d'éloigner Les foufflets & leurs équipages du corps du 
fourneau. Dès-lors, à quelques toifes de l’eau, on fera maître de choifir un 
endroit élevé, connu pour donner une fondation folide & aifée, le deffé- 
chement du terrein, un emplacement commode pour les halles. Ce qui en 
même temps fupprimera les rouets , les lanternes & ces difpendieufes mé- 
thodes de forcer l’eau pour faire mouvoir les roues d’un certain côté, 
comme on peut le remarquer dans le bas de la Planche III. D'ailleurs , 
le côté de la thuyere fe trouvant débarraflé des foufflets & de leurs équipa- 
ges, on n'aura plus befoin que d'une ouverture convenable au travail du 
Fondeur, & conféquemment on ne fera plus obligé de tant affoiblir Le bas 
de la maçonnerie du corps du fourneau en cette part. 

+ Ce moyen eft d’avoir un tuyau placé comme il conviendra Le mieux d'ail 
leurs, même fous terre, qui des buzes des foufflets, conduife le vent juf- 
qu'au fourneau; & par des tuyaux convenablement courbés, le diriger 
ainfi qu'on le jugera à propos. Des arbres fendus, creufés, rapprochés , 
emboîtés les uns dans les autres , gaudronnés, fi l’on veut, feroient d’une 
longue durée. On penfe que l'air eft un fluide trop fouple pour fe refufer 
à cet arrangement. Les porte-vents dans les trompes en font des garants ; 
l'utilité de ce projet eft trop fenfble, & l'exécution trop facile pour ne pas 
être excité à en tirer tout le fervice dont il eft fufceptible. Dans le cas 
que le fourneau fût fort éloigné de l’eau, un réfervoir qui recevroit une 
partie des eaux des halles, feroit plus que füfifant pour le fervice ordinaire. 


AROCDENCNLTE IE 


Maffif d'un Fourneau. 


Ox diftingue dans un fourneau la maçonnerie intérieure de celle qui 
forme ce que communément on appelle Za Tour ou Le Maffif. Cette der- 
niere (PL I, fig. x Ë 2, ) comprend TTSS. Il eft aifé de remarquer 
qu'il fe trouve une plus grande épaifleur à compter du vuide intérieur 
en G D; que en ZS ou Z P. Cet excès de maçonnerie, & confé- 
quemment de dépenfe, n’eft occafionné que parce qu'on veut laifler un 
grand efpace fur la plate forme. Or cet efpace devenant inutile dans le 
{YRème de placer la tour à un certain éloignement des foufflets, comme 
nous venons de le propofer, & comme il eft aifé de s’en former une idée 
par la vue du fourneau du Dauphiné, (PL F7), appuyé contre un mon- 
ticule, nous pouvons retrancher de cette maçonnerie, en conftruifanc à 


peu-près comme on le voit à ce même fourneau. Il fuffic qu’il y ait aflez 
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de place pour qu’un homme puille pañler autour de la petite mañle, le côté 
de la montagne étant libre pour faire les charges, & ranger les paniers de 
charbon & de mine. L'épaiffeur du maflif dans cette partie peut d’ailleurs 
être d'autant diminuée que le fer y a moins d'action; de façon que fi en 
IP (PLI, fig.2) il y a huit pieds, il fufra qu'il y en at 6éenC D, 
au lieu qu'ilyena dix. Il eft aifé de placer les Chargeurs dans un autre 
endroit, d'autant que la plate-forme eft communément dangereufe par les 
exhalaifons & fumées qui en fortent. Il en arrive journellement des acci- 
dents: les mendiants, les pauvres fe retirent aux fourneaux pour fe mettre 
à l'abri; au mois de Mai 1761, deux pauvres femmes s’érant couchées, 
pour fe repofer au fourneau de Compafleur en Bourgogne, il y en eut une 
de fuffoquée, & qu'il fut impoflible de fauver. 

Le mañlif dont nous parlons, quoique d’une grande épaïfleur, & quoi- 
que garni dans les parties qui le demandent , d’une grande quantité de ma- 
raftres, ou pieces de fonte, eft fujetà fe fendre & fe crevafler fouvent 
depuis le bas jufqu’en haut; ce qui ne peut être attribué qu’à l'eau renfer- 
mée dans la maçonnerie, mife en expanfon , qui ne trouvant aucune fortie, 
force la maçonnerie à fe fendre. Le plus sûr expédient eft de ménager 
aux vapeurs des iffues qui ne puillent préjudicier au travail. 

A ce fujet nous croyons devoir expofer un moyen que nous avons con- 
feillé, & qui a été employé par un Propriétaire qui faifoit rebâtir fon 
fourneau. 

L'emplacement de ce fourneau eft cel que le côté OCPLI, fie. s, ) 
par lequel on le charge, eft appuyé contre uné roche aufli élevée que le 
mañlif. Ses piliers font conftruits de quartiers taillés de pierre calcaire ; 
le refte eft de pierre mureufe auffi calcaire, mais plate, aflez grande , 
épaifle de 2, 3 à 4 pouces; le mortier de chaux & fable calcaire. 

A chaque deux pieds de diftance , tant en hauteur qu’en largeur, ona 
placé dans prefque tout ce qui eft conftruit en pierre mureufe , des tuyaux 
de fer battu de 6, 7, 8, 10 lignes de diamettre. Ces tuyaux font aflez 
négligemment roulés & rapprochés, ce qui eft un bien, en tant que la 
vapeur y pénetre plus aifément, & par plus d'ouvertures. 

Le feu mis au fourneau, les tuyaux fupérieurs ont commencé à laifler 
voir quelque écoulement, & fucceflivement en defcendant. En deux fon- 
dages , la partie P qui eft fur les champs expolée à l'air, & la partie qui eft 
far les foufflets, n’ont pas efluyé le moindre dérangement ; feulement dans 
le pilier entre le devant & les foufflets, quoique de gros quartiers tail- 
lés, il s’eft fait depuis le pied jufqu’au deflus une crevalle affez légere, 
mais qui a fait fendre quelques pierres qui s’oppofoient à fa route; & dans 
le pilier de X en P, il s’eft fait en dedans & dans le haut une crevafle 
qui a pénétré dans la partie fupérieure du devant, & s'eft terminée en 
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en haut, dans les Haraïlles, par une fente d’environ huit pouces. 

Il faut remarquer que la fente du pilier entre Le devant & les foufflets J 
n'ayant aucune communication avec le corps du fourneau, 
voir l'attribuer au {ol du terrein qui n’a pu réfifter à une fi 
ge, d'autant qu'il eft appuyé fur l'endroit où la roche finit. 

La crevañle de l’autre pilier vient de la raréfaction, de l'effort de l’eau 
enfermée dans la maçonnerie. Les indices s’en tirent; 1° 
du pilier n’a rien fouffert, parce 
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on croit de- 
grande char- 


, de ce que Le bas 
que les pierres ont des déjoints très.con- 
fidérables: 2°, De ce que dans le deflus de la maçonnerie, il n'y avoit 
point de tuyaux: 3°, De ce que le feu de l’intérieur ayant travaillé, & là 
flamme qui fort par Le devant, ayant aufli extérieurement échauflé cette 
partie, il s’eft fait Le combat dont parle Swedemborg, entre le chaud & 
lhumide dans un corps dur. L'eau enfermée & dilatée n’a eu d'autre route 
pour fortir , que celle qu’elle s’eft ouverte en en haut. 
ajouter que, lors de la conftruction , les pierres ayant manqué , on en a em- 


ployé dans cette partie tout au {ortir de la carriere, au lieu de les laifler 
fécher pendant quelque temps. 


A quoi l’on peut 


Nous ne nous étendrons pas davantage fur cet article ; parce qu’il eft aifé 
de former de petits tuyaux qui circulent dans la maçonnerie. Il fuffira que 
les pierres qu'on y emploie, ne puillent fe décompofer à l'air, & foient 
arrangées avec de bon mortier, dans la forme que nous propofons. La fortie 
des tuyaux doit être dirigée dans des endroits qui ne puillent point incom- 


moder les Ouvriers. Le point eflentiel eft de cribler le cor 


ps du fourneau, 
Une petite barre de fer, 


un bâton, un bout de corde qu'on retire quand 
les pierres font afifes, & les mortiers un peu raffermis, 
moyens qu'il eft aif£ d’im 
ce fervice. 


& mille autres 
aginer & de mettre en œuvre, peuvent rendre 


a ro D 
Hauteur d'un Fourneau. 


A chaque pas nous trouvons des difficultés & des embarras que la vue 
des différents fourneaux que nous avons voulu parcourir ne fait qu'aug- 
menter. IL y a des fourneaux élevés feulemenr de 14 pieds, & la fufion de 
la mine s’y fait bien. Il y en a de 2ÿ dont on a cru avoir lieu de fe louer. 
Pour choifir un terme fixe à cette partie, nous fommes obligés de recou- 
rir à notre expérience particuliere ; reffource qu’on nous rendra juftice de 
n'employer que quand les moyens que nous cherchons à tirer des autres S 
nous manquent totalement. Nous crai 


gnons le reproche qu'on peut légiti. 
mement faire à ceux qui, 


fans raifon , veulent généralifer leurs faits parti- 
culiers. 


Ayant vu d'abord travailler dans un fourneau de 1 pieds d’élévation , 
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& ayant vu les mêmes Ouvriers avec Les mêmes dimenfions & les mêmes mi- 
nes, travailler dans un autre de 2ÿ pieds, il n’a pas été poñlible de remarquer 
d'autre différence dans la confommation, le produit & la qualité, finon que 
le fourneau de 217 pieds donnoit quelque chofe de plus, & plus unifor- 
mément; ce qu'on a cru devoir attribuer aux yeux du Maître qui étoit 
fur Les lieux, & le fuivoit de près. Ce fourneau de 21 pieds d'élévation , 
étant expofé à être incommodé dans les grandes crûes d’eau, on ne fit au- 
cune difficulté, pour les fondages fuivants, d'élever le fond de deux pieds 
& demi, fans élever le deflus. Par ce moyen le fourneau fe trouva réduit à 
dix-huit pieds & demi. 

Ayant établi des machines pour nettoyer les mines plus exactement qu'on 
ne l’avoit fait jufqu'alors, ce même fourneau en travail, dans les mêmes 
dimenfions d’ailleurs que celui de 2ÿ pieds, produifit, avec épargne de 
charbons, beaucoup plus que ce dernier, plus réguliérement & avec moins 
de travail. Enfin l'intérieur de ce fourneau de 18 pieds & demi changé à 
bien des égards, pour être amené aux dimenfons que nous donnerons, 
continuant d’ailleurs à bien nettoyer les mines, & à les additionner con- 
venablement, la dépenfe du charbon a été encore confidérablement di- 
minuée, 

À cette premiere comparaifon, nous pourrons en ajouter une autre que 
Swedemborg nous fournit dans la defcription des fourneaux de Stirie; car 
nous n’ofons en faire d’autres, dans la crainte qu’on ne nous objeéte la diffé- 
rence des mines ; difficulté néanmoins qui doit s’évanouir à mefure que nous 
avons préfenté les moyens de les rendre également difpofées à la fufion. Les 
petits fourneaux, dit-il, étoient conftruits fuivant les mêmes proportions 
que les grands; elles étoient fimplement moins grandes ; & on n'a pas re- 
marqué jufqu'ici de différence pour ce qui regarde la fufion. En effet, dans 
les petits fourneaux, on obtient en 24 heures 8 à ro quintaux de fer pour 
21 charges, qui ayant coûté un tiers de fac de charbon chacune, font un 
total de fept facs ou 700 pefant de charbon. Dans un grand fourneau on 
obtient en 24 heures neuf à onze quintaux pour trente-deux charges qui 
ayant coûté un quart de fac de charbon chacune, font un total de 8 facs 
ou 800 pefant de charbon. 

Ajoutons néanmoins à ces confidérations, que nous avons pluleurs 
fourneaux qui n'ont que dix-huit pieds d’élévation, comme nous le mon- 
trerons dans la defcription particuliere des Manufaétures de France. Si 
de-là on pouvoit conclure qu’un fourneau de 18 pieds & demi d’élévation 
eft d’une hauteur convenable, voici Les avantages qui en réfulteroient. 

1°, Pour le fait de conftruétion, il eft très-clair que non-feulement 
il coûteroit beaucoup moins, mais même qu’il fe conferveroit plus long- 
temps. 

24 POUr 
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2°, Pour le fait du travail, il eft bien évident que moins un fourneau 
fera élevé, lorfqu’on aura varié les dofes des charges , comme fouvent on 
eft obligé de Le faire à caufe de la variété des charbons , on fe reflentira 
bien plutôt de cet expédient, que lorfqu'il y a une grande quantité de 
charges mal conditionnées à defcendre dans l'ouvrage ; circonftances qui 
pouflent quelquefois Le mal à l’excès > avant que l'Ouvrier puifle profiter du 
remede que la hauteur du fourneau rend trop tardif à fe préfenter. 


ARTICLE IV. 
De la Plate-forme d'un Fourneau. 


La plate-forme( PL. 7, fi. x) eft l'efpace FF au-deflus du mafif du 
fourneau. On éleve fur les bords les batailles A ; D, & au milieu la pe- 
tite mafle G& G qui renferme le vuide dans lequel on jette l'aliment du 
fourneau. Les batailles n’ont été élevées à une certaine hauteur, que pour 
défendre le fourneau & la flamme, du vent & des injures de l'air. Dans 
la plupart des fourneaux, cette partie eft fort négligée. Aufli voit-on les 
mines que la flamme fouleve, ou celles qui attendent fur la buze qu’il 
y ait lieu de defcendre, jettées dans tous les environs ; Qui fouvent en font 
Couverts de quelque épaifleur. 

Le mieux eft d'élever fur les batailles ; Comme on l’a exécuté utilement 


en plufieurs endroits, une efpece de voûte qui vient en fe rétréciflant vers 


le milieu du fourneau, fous laquelle on peut pafler commodément. C’eft une 
feconde cheminée qui enveloppé la plate-forme & la petite mafñle , laiffant 
au milieu un vuide pour paller la flamme. La Planche VIII des fourneaux 
d'Allemagne trace aflez bien l’idée de cette cheminée , qu’en France on 


appelle Couronne | & qui cft fort peu élevée au-deflus de la petite malle. 
AR, DT OL'E LV, 


Des Matieres propres a environner Le vuide intérieur d'un Fourneau. 


IL faut plus de choix pour les matieres que l’on deftine à entourer le 
vuide intérieur d’un fourneau > que pour celles qu’on emploie à conftruire 
le maffif. Ces murs intérieurs s'appellent les Parois & l'Ouvrage. Comme 
ils font expolés à l’action immédiate du feu qu'ils doivent appliquer aux 
matieres qu'on jette dans le vuide , il faut proportionner l'épaiffeur , la qua- 
lité & l’arrangement à la force & à l’action de cette puillance. Maintenant 
il n’eft queftion que de l'épaifleur & de la qualité. 

Quant à l'épaifleur des parois ; on a remarqué par la calcination de celles 
qui font conftruites de Pierre calcaire , qu'il y en a beaucoup que la cha- 
leur ne travaille Pas au-delà de deux pieds, fi ce n’eft dans l'ouvrage; auffi 


cette partie eft beaucoup plus épaifle, comme on a dû le remarquer. Ainfi 
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l'épailleur de deux pieds & demi pour les parois paroît très-fufhfante. 

Quant à la qualité de la matiere, rien ne paroit plus naturel que d’em- 
ployer celles qui font connues pour réfifter plus parfaitement au feu , ainfi 
que nos Obfervateurs françois & étrangers n'ont ceflfé de l'indiquer , d’autant 
qu’alors on peut faire plufieurs fondages dans les mêmes parois. A quoi 
nous devons ajouter que les pierres s’échauffant & réfléchiffant la chaleur en 
raifon de leur mafle & de leur dureté, il eft concluant que plus la matiere 
qu'on emploiera fera en grand volume & dure , mieux elle remplira les 
vues qu'on fe propofe. Par exemple , les parois taillées dans un bloc de 
pierre réfractaire & dure, affez confidérable pour être tout d’une piece , {e- 
roient fans contredit Les meilleures. Conféquemment celles qui font bâties de 
grand volume , dont les côtés feront bien joints, feront celles qui approche- 
ront le plus de cette conftruétion. Malgré ces raifons que la fimple réfle- 
xion préfente, nous en voyons beaucoup de bâties avec des feuilles de 
pierres à chaux de quelques pouces, afflemblées par une épaifleur confidéra- 
ble de mortier multiplié en raifon du peu d’épailleur de la pierre. Nous 
n'ignorons pas que dans de pareilles parois, on n'a pas laiflé que de faire 
des fondages très-confidérables, parce que la pierre à.chaux feule ne fond 
pas ; & que tant qu’elle eft pénétrée de la chaleur, elle ne fe décompofe 
pas, ce qui prouve feulement qu’elle peut être de fervice, comme l’expé- 
rience en eft acquife ; mais ce que nous devons chercher, eft de favoir fi 
elle l’eft avec une moindre dépenfe. 

1°, Il eft certain que dans des parois ainfi conftruites , il y a une quantité 
prodigieufe de déjoints, dont les mortiers fe dégradent très-aifément, & 
par conféquent abforbent la chaleur. 

2°, À mefüure que la pierre à chaux eft pénétrée de feu , elle devient 
fpongieufe , par conféquent peu en état de réfléchir la chaleur , comme on 
peut le remarquer fur les fins d’un fondage long-temps continué. Elle par- 
ticipe en cela de la qualité des corps rares & caverneux qui nous rendent 
grand fervice dans d’autres circonftances par la propriété qu’ils ont de con- 
ferver long-temps le foible degré de chaleur qu'ils font en état d'acquérir. 

3°, À chaque fondage, il faut renouveler en entier ces parois. Quand 
nous pañlerions fous filence l'embarras & les foins de cette conftruétion , 
nous ne pourrions nous difpenfer de mettre en compte le charbon qu’on 
brûle inutilement pour échauffer des parois remplies de nouveau mortier 
& d’eau ; dépenfe que, fans excès, on peut porter à 60 bannes de char- 
bon par fondages, par la raifon que fi en dix jours on peut échauffer des 
parois qui ont déja fervi , & tenues à l'abri de toute humidité par le moyen 
de la couronne, il faudra trente jours pour échauffer des parois de pierre 
calcaire. Echauffer dans ce fens, eft mettre plus de charbon, relativement 


au produit, qu’on n'en mettra par la fuite quand le fourneau fera échaufié. 
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Un autre avantage des parois qui réfiftent au feu , eft que dans le cas où 
on feroit obligé d'arrêter le fourneau , en tout temps il eft aifé de faire 
un ouvrage & recommencer promptement le travail, ce qui , pendant les 
gelées, devient impoffible avec des pierres à chaux , & toujours très-long ; 
puifqu'il faut rétablir en entier Les parois. 

Pour ce qui regarde ce qu'on appelle l'Ouvrage, & que nous prendrons 
ici pour toute la partie inférieure depuis les parois, nous ne pourrons nous 
difpenfer de conféiller d’employer les meilleures matieres qu’il fera pofli- 
ble; mais il faut fur-tout préférer les plus durables pour Les parois , parce 
que, comme nous l'avons dit, un ouvrage peut être renouvellé en trés- 
peu de temps. 

Nous nous propofons de répondre à ce qu’on nous oppofera, qu’on eft 
dans la néceflité d'employer les matieres qui font à portée. 

1°, Il eft raifonnable de demander que cette néceflité, ou la difficulté & 
la dépenfe des matieres éloignées , foient bien calculées avec la perte qu'oc- 
cafionnent celles qu’on a fous la main. 

2°. Eftil bien démontré que le pays ou le voifinage ne fournifle pas à 
une diflance & un prix raifonnable ce qu’on defireroit ? En cherchant on 
a trouvé des argilles fupérieures à celles qui étoient de longue main en fi 
grande réputation , qu'on les tranfportoit au loin : on ne foupçonnoit pas 
même en pouvoir trouver d’aufli bonnes. Mais pour trouver, il faut être 
inftruits. Alors loin de nous plaindre, nous aurons des fujets de nous louer 
de la nature qui fait dédommager par des équivalents. Si les pierres de grès 
ou autres femblables , vous manquent, vous trouverez de l'argille, & l’ar- 
gille pour cet effet vous rendra au moins un aufli bon fervice , {ur-tout fi 
dans cinq parties vous avez foin de mêler quatre parties de fable , comme 
des perfonnes inftruites l'ont pratiqué pour d’autres objets. S'il y avoit à 
choifir dans les matieres ordinaires, il y auroit des raifons pour préférer 
l’argille , parce qu'elle eft très-durable , qu'on la façonne comme on le 
juge à propos ; on la moule ; on peut l'employer à demi-féchée, en la bat- 
tant fortement & fouvent ; ou bien on peut la faire durcir au feu , &ileftà 
croire que c’eft le mieux pour les parois. La brique étant façonnée & cuite, 
fuivant des modeles qu'il eft aifé de faire, en très-peu de temps, des parois 
peuvent être montées & travaillées. Pour l'ouvrage, Le faifane d’argille , il 
feroit à propos qu'après être dreffée au modele , elle ne fût {échée qu’au 
point de pouvoir fe foutenir & prendre encore de la liaifon ; lorfqu'on 
la battra tout autour avec un moule de bois, pour former l'ouvrage, comme 
nous le dirons. Si l’on étoit preffé , au lieu d’argille qui eft très-longue à £- 
cher , on pourroit faire l'ouvrage de fable gras qui fouffte promptement 
le feu, ainfi qu'on le pratique dans plufieurs fourneaux ; cette matiere 
manquant, On peut, au pis-aller , le faire de pierres calcaires qui ne 
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laïffent pas dans cette partie de durer un certain temps ; au moins ont- 
elles l'avantage de pouvoir être renouvellées aifément & promptement. 

On pourroit donc diftinguer les matieres qui peuvent être employées, 
quoiqu’avec des qualités inégales , pour entourer le vuide intérieur d'un 
fourneau , en trois efpeces. En matieres qui réfiftent au feu, mais qui font 
en gros volume, comme on le voit PL I, fig. x 6 23 en matieres 
analogues à ces premieres , telles que la brique pour les parois, & l’argille 
non durcie au feu, ou le fable, pour ouvrage; enfin en pierres calcaires. 

Dans ce qui précede, on trouvera aflez de détails fur l'emploi des ma- 
tieres en gros volumes; mais pour former un ouvrage de fable ou d’argille 
pétrie & battue, comme onen trouvera un exemple dans les fourneaux Al- 
lemands, defquels on ne donne point écoulement au fer, il fau faire des 
chaflis de planches façonnés & femblables au vuide qui doit relter. À mefure 
qu'on placera ces chafis Les uns fur Les autres, on aura foin de battre au- 
tour le fable ou l’argille. Les chañlis ôtés, le fable feche très-promtement, 
mais pour l’argille, il faut la rebattre pendant plufieurs jours, en quelque 
façon , comme fi elle devoit fécher fous les coups. 

Pour ce qui regarde l'emploi des pierres calcaires , Les parois feront bâ- 
ties de deux murs élevés l’un contre l’autre. Celui de dedans s'appelle 
Fauffe-parois. La raifon de cet arrangement eft que les parois étant con- 
verties en chaux à chaque fondage, on les détache facilement des faufles- 
pärois, fans endommager ces derniers ; & lorfque Le feu a pénétré dans 
quelques-unes de leurs parties, on peut les réparer fans toucher au mafif, 
dans lefquels ils ne s'en lient point. Quant à l'ouvrage, le fond & les côtés 
jufqu’à la hauteur de la thuyere, feront faits de gros quartiers taillés. Dans 


tous les cas on fuppofe que le fond eft bien defléché. 
AR CTATIC AU EN le 
Dimenfions du Vuide intérieur. 


Sr NOUS avons trouvé beaucoup de variétés & de difficultés dans 
les différentes parties d’un fourneau, celles que préfentent les formes qu'on 
à données à leur vuide intérieur, femblent fe multiplier & s'éloigner quel- 
quefois fi confidérablement les unes des autres qu'on ne croiroit pas qu'el- 
les ayent le même objet à remplir. Nous ne pouvons pas alléguer la diffé_ 
rence des mines, puifque nous avons vu qu'avec de la mine de marais , on 
fe procuroit du fer par le moyen de foyers très-différents entr'eux, dans 
un creufet de forge & dans un fourneau élevé. On nous a fait remarquer 


auffi que la mine qu’on emploie dans la Navarre Efpagnole eft femblable à 


celle du Dauphiné. 


Le vuide intérieur du fourneau ( PL. I, fig. 2) eft l'efpace qui s'étend de 
L 


DES FOURNEAUX,. 67 


LenE, entre À 1G. Ce vuide peut être diflingué en différentes parties 
l'ouvrage de Z en À , Les échelages de À en 7, les parois de Z en £. 

1°. Il faut obferver que dans les parois G,«ÆE , eft la partie qu'on ap- 
pelle / Charge ou l’efpace qu'on remplit de charbon & de mine toutes les 
fois que ces matieres font defcendues en G. 

2°, Que les parois s’éloignent de la perpendiculaire à mefure qu'ils ap- 
prochent de J. 

3°, Que ces échelages fé rapprochent de la perpendiculaire , à mefure 
qu'ils defcendent en Æ. 

4, Que l’ouvrage qui ne refte plus que pour l’efpace qui eft au-deflous 
de X , peut aufli être diftingué en plufeurs parties. M eft la thuyere ou 
Forifice par lequel le vent des foufflets entre dans le vuide intérieur. On 
peut appeller creufer l’efpace M L qui eft au-deflous de la thuyere ; c’eft 
où fe raflemble le métal fondu. M eft l’autre partie de l'ouvrage au-deflus 
de la chuyere , finiffant en X J, où les échelages commencent. 

La hauteur totale fuppofée de dix-huit pieds & demi : voici l’efpace & 
la forme que nous propofons de donner à chaque partie. Nous détaillerons 
enfuite les motifs qui nous ont déterminé. 

Nous propofons donc: 1°, De donner au creufet treize pouces de lar- 
geur, à compter de [a thuyere au contrevent, & 18 pouces & demi de 
longueur de la ruftine à la tympe ; les côtés de tympe & de ruftine arron- 
dis par un rayon de cercle de fix pouces & demi. Le centre de ce der- 
nier cercle peut être regardé comme le foyer inférieur. 

2°, De placer Le milieu de la thuyere fous la perpendiculaire qui tomberoic 
du milieu du côté du gueulard qui lui répond ; [a thuyere à 13 pouces 
du fond , à fix & demi du quarré de la ruftine & à douze pouces du quarré 
de la tympe. 

3°, De placer la thuyere horizontalement, de donner à fa bouche , con- 
tre le vuide intérieur , la même dimenfion qu'une des buzes des fouffets ; 
l'extérieur fort évafé pour l’aifance du travail, plate deffous , arrondie par 
defus. 

4°, De donner treize pouces de hauteur à l’efpace au-deflus de la thuyere 
& des autres côtés du creufet. On donne ordinairement un peu d’évafe- 
ment au-deflus de cette partie, ce que nous croyons devoir éviter, puif- 
que c’eft affoiblir d'autant la garniture de la thuyere. 

5°, De donner cinquante-deux pouces de hauteur perpendiculaire aux 
échelages : l'endroit où ces échelages fe joignent aux parois, formant un 
vuide du diametre de 60 pouces de Îa ruftine à la tympe, & du diametre 
de cinquante pouces de la thuyere au contrevent: Les côtés de ruftine & 
de tympe arrondis par un rayon de vingt-cinq pouces. Swedemborg 
appelle ce grand efpace Ze foyer fupérieur, & nous lui conferverons ce nom, 
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6°, Toutes les parties dont nous venons de parler, occupant fix pieds 
& demi de hauteur, il refte douze pieds pour les parois, à compter du 
foyer fupérieur à l'ouverture du deflus qu’on appelle Gueulard. Les parois 
doivent fuivre la même figure, mais avec des diametres proportionnés aux 
lignes droites qui feroient tirées du foyer fupérieur au gueulard, qui doi- 
vent avoir le même centre, quoiqu’avec des diametres inégaux. Celui du 
gueulard eft de vingt-quatre pouces de la ruftine à la tympe , & de vingt 
pouces de la thuyere au contrevent ; les côtés de tympe & de ruftine , 
arrondis par un rayon de dix pouces. 


ANRT STC LIL RER A INEe 


Maniere de donner ces dimenfions au vuide intérieur 


IL fera toujours à propos de répéter qu'en Suede l'intérieur des four- 
neaux eft parfaitement rond , & qu'en France nous en avons beaucoup 
de quarrés, & que les moins défectueux en cette part font à huit côtés 
inégaux. Nous devons croire , comme le dit M. de Réaumur, qu'ayant 
été totalement abandonnés aux Ouvriers, ils ont employé la figure qu'ils 
ont cru la plus aifée à former. La preuve même peut s’en tirer d'un Mé- 
moire répondu par M. le Guerchois en 1717.» Il fe trouve, dit-il , un 
» Maître de Forge dans le Comté de Bourgogne, quia fait faire les parois 
» de fes fourneaux , les unes en cône tronqué , les autres oétogones ou déca- 
» gones ; mais comme l'exécution en étoit difficile , il s’en eft tenu à ce que 
» les parois confervent une forme plus quarrée qu'ovale , &c. » Swedemborg 
cependant nous a montré comment, au moyen d'une échelle graduée , on 
formoit aifément & exactement la figure ronde. Comme nous croyons 
avoir des motifs pour nous éloigner un peu de cette figure, nous allons 
montrer qu'il n’eft pas plus dificile de former celle que nous avons pré- 
fentée. Pour cela il faut être muni d’un anneau de fer de la dimenfion & 
figure du gueulard. Cet anneau doit être percé de trous principaux à 
l'extrémité des diametres, & de plufieurs autres trous dans lés contours. 
On pañlera dans ces trous des cordeaux qui defcendront de la profondeur 
de 12 pieds, hauteur des parois. Dans cet endroit on fera pafler des cor- 
deaux dans des trous correfpondants à ces premiers , ménagés dans un 
fecond anneau qui aura l'étendue & la figure du foyer fupérieur. Ces an- 
neaux arrêtés perpendiculairement & relativement à la place de la thuyere 
& au devant, il fera aifé de former les parois, puifqu'il ne s'agira plus, 
en montant la maçonnerie, que de fuivre les cordeaux. 

Il eft néceflaire que ces anneaux, & fur-tout celui du foyer fupérieur, 
foient de plufeurs pieces affemblées par des vis, fans quoi , lorfque le 


cout fera fini, on ne pourroit plus retirer l'anneau. 
Nous remarquerons qu’en commençant les parois qui portent fur la 
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maçonnerie inférieure qui doit être perpendiculairement montée > il faut 
laifler un petit vuide fur la premiere afife des pierres ou des briques , afin 
que quand on joindra le deflus des échelages à la naiffance des parois , on 
ait un peu de profondeur pour engager les matériaux qui terminent Les éche- 
lages. 

Pour former l'ouvrage, Le fond doit être d’abord poié bien de niveau, 
à 18 pieds & demi de diftance du guculard. Le fond placé , on laifle tom- 
ber un plomb du milieu du côté du gueulard fur le contrevent, & un 
autre plomb du milieu du côté Oppofé fur la thuyere. Au moyen des deux 
points que ces plombs donnent, on trace fur le fond une ligne droite 
qui doit fe trouver au milieu des deux foufflets , fi la pofition du gueulard 
aété réguliérement ordonnée. Cette premiere ligne fert à régler & for- 
mer le refte de l'ouvrage , en traçant avec une équerre une perpendiculaire 
für Le point que le plomb du côté de la chuyere a donné, prolongeant en- 
fuite cette perpendiculaire. 

A treize pouces de cette nouvelle ligne, on trace une parallele, Ces 
deux dernieres lignes doivent être terminées du côté de la ruftine par une 
ligne droite à 6 pouces & demi de la premiere ligne ; & du côté de la tympe, 
auf par une ligne droite éloignée de 12 pouces de la premiere ligne ; on 
trace, fi l’on veut, avec le compas, Ou avec yn panneau de bois préparé, 
les demi-cercles qui doivent être à la ruftine & à la tympe. 

Ces lignes tracées , il eft aifé d’arranger les pierres de coté qu'on appelle 
Coflieres. Si deux pierres ne font pas aflez grandes, étant taillées, 


pour 
former les coftieres & la ruftine > ON peut en ajouter une troifieme à 1 


a ruf- 
tine, même une quatrieme & une cinquieme pour prolonger les coftieres. 


La pierre de cofliere de la thuyere eft donc perpendiculaire au côté du 
gueulard qui lui répond; & l’autre coftiere qui lui eft parellele, eft à la dif. 
tance de treize pouces. Mais comme le diametre du gueulard dans ce fens 
eft de 20 pouces, cette coftiere oppofée rentre donc dans l’intérieur de 
fept pouces. 

La ruftine étant arrondie par un rayon de cercle de 6 pouces & demi É 
dont le centre eft dans une des parties de la ligne du milieu , répondant à 
la chuyere ; & le demi-diametre du gueulard qui répond à cette partie de 
la ruftine, étant de 12 pouces, la ruftine entre donc aufli dans l’intérieur 
de cinq pouces & demi. 

Pour le côté de la tympe , comme il eft éloigné de la ligne du milieu 
de douze pouces, il eft perpendiculaire au côté du gueulad qui lui ré- 
pond. 

On place la thuyere ou l'ouverture qui fert d'entrée au vent {ur fà coftiere , 
précifément au milieu de la ligne qui répond au petit diametre du gueulard, 
Par cette pofition, elle eft à 6 pouces & demi du quarré de la ruftine, & 
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treize pouces de la coftiere oppofée. On la dirige horizontalement. 

Pour placer la thuyere , on taille dans la coftiere un efpace convenable 
pour loger une plaque de fer peu épaifle, figurée comme la bafe de la 
thuyere, c’eft-à-dire, moins large du côté du feu que du côté des foufflets. 
L'objet de cette plaque eft d’effluyer le frottement des buzes des foufflets 
& des outils. Lorfque dans cette partie, on emploie de gros quartiers de 
pierre, on taille dans celui qui doit couvrir la coftiere de la chuyere , l'ef 
pace convenable qui doit fervir de thuyere ; mais quand on emploie des 
matieres de petit volume , on fe fert d’une feuille de fertaillée, & moitié 
arrondie comme nous l’avons dit. On encaftre bien cette demi-feuille , 
dans la maçonnerie , l'argile ou le fable. Son ouverture du côté du foyer , 
peut être un demi-cercle de deux pouces & demi à trois pouces de rayon. 

La thuyere arrangée & garnie de matériaux de la hauteur de treize pouces, 
à compter du deflus de fa coftiere, on continue de monter à la mème hau- 
teur, le deflus de la coftiere parallele & de la ruftine, laiflant le côté de 
la tympe ouvert pour fournir les matériaux nécefaires à l'Ouvrier. 

Ces trois côtés montés dans les mêmes figure & dimenfion à treize 
pouces au-deflus des coftieres, ou vingt fix à compter du fond , on préfente 
& on attache à cette hauteur un troifieme anneau de fer figuré comme cet ef 
pace. Cet anneau, comme Les autres , doit être percé de plufieurs trous, 
relativement aux trous de l'anneau qui eft refté au-deflous des parois. On 
pale réciproquement dans leurs trous un nombre de cordeaux, au moyen 
defquels on forme très-aifément les échelages. 

Il eff aifé de fentir que les parois montant toutes à la même hauteur, les 
côtés de la thuyere & de la tympe, perpendiculaires aux côtés du gueu- 
lard qui leur répondent, approchent moins des diametres du gueulard & 
du foyer fupérieur, que Les deux autres côtés qui entrent dans l’intérieur. 
Par conféquent les échelages de ces deux premiers côtés ont moins d’incli- 
naifon , c’eft-à-dire, s'éloignent moins de la perpendiculaire , que Le côté 
du contrevent qui rentre de fept pouces, & le côté de ruftine qui rentre 
de cinq & demi. 

Quand il ne refte plus à arranger que le devant ou la tympe ; comme ce 
côté ne defcend pas fur le fond , mais qu'il eft appuyé fur Les coftieres ; pour 
former cette partie, il faut être muni, 1°, d’une piece quarrée de fer qui 
ait dix-fept pouces de longueur; comme le vuide d’une coftiere à l’autre 
qu’elle doit couvrir eft de treize pouces , chacune des extrêmités de cette 
piece de fer portera de deux pouces fur chaque coftiere. 

2°, D'une plaque de fonte de deux pouces plus longue que cette piece 
de fer, afin que pofée fur cette piece, elle puifle avoir des appuis diffe- 
rents. Par ce moyen, on pourroit, dans un befoin , ôter cette piece de fer 


fans déranger la plaque de fonte. 


3 » 
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3°; Avoir préparé une pierre taillée de tr à r2 pouces de hauteur , 
fur une épaifleur convenable, ce qui dépend de l’épaiffeur du mur de devant 
& de la profondeur du creufet. Si, par exemple, il y a 4 pieds de la dame à 
la ruftine , ayant dix-huit pouces & demi de la ruftine à la tympe , & laiffant 
en dehors neuf à dix pouces de la dame à la tympe, il reftera environ 
vingt pouces d’épaifleur pour la tympe. Sur quoi ayant à diminuer la piece 
ou tympe de fer que nous avons dit être de quatre pouces, il y aura environ 
feize pouces pour l’épaifleur que nous cherchons, non compris les arcs 
du demi-cercle intérieur. 

Extérieurement on place la tympe de fer fur le bout des coftieres. Sur 
cette tympe on pofe la plaque de fonte, en l’inclinantun peu fur le de- 
vant. Derriere cette tympe & cette plaque, on arrange la pierre taillée dont 
nous venons de parler. Le tout étant bien garni, fuivant l’efpece de ma- 
tiere , il eft aïfé , au moyen des anneaux & des cordeaux , d'achever cette 
partie. 


Remarquez que la tympe de pierre n’ayant pas treize pouces de hauteur ; 
& la partie fupérieure devant être élevée de 13 pouces fur les coftieres , 
il doit refter deffous un vuide plus grand que fous la tympe , ou piece de 
fer. Ce vuide eft néceflüire pour que Le ringard puifle travailler en en haut F 
jufqu’à la hauteur convenable. 

On trouvera dans Swedemborg & dans la premiere Partie de cette Sec- 
tion, tout ce qui concerne la dame, le moule , l'échauffement du four- 
neau, &c. 


ART ie tL Et ViNIT; 


Motifs des dimenfions du vuide intérieur. 


Iz nous refte à examiner quels font les motifs qui ont déterminé à don- 
ner à l’intérieur la figure oblongue & arrondie ; quelle eff la raifon de l’éten- 
due du gueulard avec l'étendue du foyer fupérieur ; d’où vient qu'on a 
placé ce foyer fupérieur au tiers de la hauteur , à compter du fond ; pour- 
quoi une telle pofition dans la thuyere ; par quelle raifon ces différences 
remarquables dans l’inclinaifon des échelages ; enfin qu’eft-ce qui peut don- 
ner lieu à la difpofition du creufet. 

Pour ne point confondre des objets fi intéreflants ; nous allons répondre 
féparément à chaque partie. 


$. L. 
De la Figure oblongue arrondie. 


EX cherchant la figure la plus convenable aux parois d’un fourneau, nous 
ne devons pas perdre de vue 


qu’il faut qu’elle remplifle trois objets qui 
font; x 


°, qu'elle donne le plus grand efpace avec le moindre contour ; 
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2°, qu'elle foit capable de réfléchir la chaleur avec le plus d’effet & le plus 


uniformément ; 3°, qu'elle convienne au total. 

Si la figure quarrée remplit le premier objet, elle eft totalement oppo- 
fée au fond , ce qui n’a pas befoin de preuve. Ainf il y alieu de s'étonner 
comment dans plufieurs provinces de la France, on a employé cette figure, 
ainfi que celles qui font d’autant vicieufes qu’elles en approchent le plus, 
& d'autant convenables qu’elles s’en éloignent davantage ; mais celle qui 
s'en éloigne le plus, eft la ronde qui, environnant un trés-grand efpace, 
réfléchit également de toutes parts. Nous l'aurions adoptée far ces confidé- 
rations, comme on l’a fait en Suede ; mais malheureufement elle ne s’ac- 
commode pas à la troifieme condition. La raifon en eft que, pour avoir le 
même efpace par une figure ronde , que celui que nous avons par notre figure 
alongée , efpace qui ne peut être diminué, il faudroit que le diametre du 
gueulard & du foyer fupérieur fuflent alongés de la thuyere au contrevent ; 
mais ces diametres ne peuvent pas être plus grands, le creufet reftant comme 
nous l'avons tracé , que les échelages du contrevent ne s’applatiflent davanta- 
ge, & alors les matieres s'arrêteroient deflus ; inconvénient qu’il faut éviter. 

Si pour obvier, on alonge le diametre du creufet de la thuyere au 
contrevent, le vent ne pourra plus agir dans un fi grand efpace. Il ne paroîc 
donc refter d'autre moyen que d’avancer la chuyere dans l'intérieur, com- 
me on le fait en Suede; maisle vice qu’on cherche à éviter d’un côté , re- 
pañe à l’autre, puifque, par cet arrangement, Finclinaifon des échelages 
au-defflus de la thuyere s'éloigne trop de la perpendiculaire , les matieres 
s’y amaflent, comme en convient Syedemborg , & ne roulent dans le foyer 
que lorfque lamas eft très-confidérable, ce qui occafionne cette maladie 
périodique qu'il a comparée aux retours réglés de la fievre. 

Une autre reflource a paru fe montrer, & quelques-uns l'ont employée 
en élevant les échelages ; mais ayant des raifons pour croire qu’il convient 
que le foyer fupérieur foit au tiers de la hauteur , quand ce ne feroit d’ail- 
leurs que pour que la defcente des matieres ne fût pas précipitée , comme on 
le voit dans ces fourneaux, nous croyons devoir rejetter cet expédient, & 
nous en tenir à la figure que nous avons préfentée , qui paroît mieux remplir 


les trois conditions. 
& PT 


De la relation de l'étendue du Guelard avec celle 
du Foyer fupérieur. 


Nous avons befoin d’un très-grand degré de chaleur également foutenu 
avec le moins de dépenfe poflible. Plus le courant d'air qui animera ces 
matieres combuftibles, fera vif & rapide, plus la chaleur augmentera, en 
fappofant toutes circonftances difpofées à y concourir; mais dans ce cas la 
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difpofition & confommation des matieres combuftibles fera très - grande: 
D'un autre côté, plus le courant d'air fera divifé, retardé ,; rétenu, moins 
la chaleur & la diflipation feront grandes. C’eft dans le milieu de cet ex- 
cès qu'il faut chercher la raifon du courant d'air, & la combiner avec la 
qualité , la quantité & l'arrangement de tant de matieres de telles efpeces & 
tellement difpofées dans une tel efpace. Quiconque fentira la multitude de 
ces difficultés , dont les circonftances & les rapports varient à chaque in£ 
tant, ne fera pas tenté d’eflayer cette combinaifon, 

Un regiftre, dit un homme intelligent , eft une ouverture pratiquée à l’ou- 
verture fupérieure des fourneaux, pour fervir de pañlage aux vapeurs fournies 
par l'aliment du feu , & au torrent de l'air quil’anime. On n’a point encore de 
regles certaines pour Les proportions que les regiftres doivent avoir avec le 
refte du fourneau. Glauber demande un tiers de fon diametre ; Boheraave 
n'en veut qu’un quart pour le même fourneau de fufon. Les regiftres doivent 
être au plus un tiers, au moins un quart. Mais ajoute M. de Villiers, c’eft 
une affaire d’expérience : réflexion à laquelle nous nous conformons. 

Nous remarquerons feulement que le regiftre ou guelard de notre four- 
neau n’eft qu'environ de la fixieme partie de l’efpace du foyer fupérieur ; 
mais que cet efpace gagnant le deflus, en s’étréciflant également fur une 
perpendiculaire de 12 pieds, il paroît convenable de chercher la relation 
du regiftre avec l’efpace qui fe trouve à fix pieds au deflus du foyer fupé- 
rieur ; d'autant que fi le degré de chaleur & conféquemment de raréfraction 
de l'air pouffé dans le fourneau , eft plus confidérable dans le foyer fupé- 
rieur, ces qualités doivent diminuer à mefure des différents degrés de re- 
froidiffement qu’elles éprouvent en gagnant le deflus. En calculant l’étendue 
du gueulard fur cela, notre regiftre aura plus du quart , & un peu moins du 
tiers. Ce qui nous approche beaucoup des proportions indiquées par Glau- 
ber, homme expérimenté , & par Boheraave, grand Maître dans l'Art du 
Feu. Nous n'avons employé ici ni calcul nianaly£e ; l'extrême précifion étant 
impraticable danslaconftruétion , nousavons cru inutile d'en donner lathéorie, 


$. III. 
De l’Emplacement du Foyer Jupérieur. 


La pofition la plus avantageufe du foyer fupérieur , fuivant Swedemborg, 
eft d’être un peu plus bas que le milieu du vuide intérieur. Or , dansune 
hauteur de dix-huit pieds & demi, en le plaçant à fix pieds & demi, à 
compter du fond, c’eft remplir Le précepte, puifque c’eft le placer à moins 
de moitié & plus du tiers ; mais un motif très-déterminant vient de l'in- 
clinaifon des échelages, réfultante de cet arrangement, 

L'inclinaifon du côté de la thuyere n’eft qu'environ de dix-huit degrés ; 
c'eft à peu près la moindre poflible, pour qu'un corps foit déterminé à 
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defcendre fürement, Il eft bon de remarquer que files mines commencent 
à être diffoutes au foyer fupérieur, elles ne fondent pas d'une façon bien 
liquide au-deflus de la thuyere , mais comme une matiere poilleufe. Sinous 
fuivons ce corps dans fa chûte, nous verrons qu'il viendra pafler à trois 
ou quatre pouces de la thuyere, ainfi qu'on peut s'en aflurer en conti- 
nuant la ligne de cette inclinaifon. Ce corps pourra donc, par la for- 
ce du vent, comme on le voit en regardant par l'ouverture de la thuyere, 
être pouflé un peu plus loin, ce qui le jettera dans Le foyer qui eft à fix 
pouces & demi de la bouche de la thuyere , mais qui n’eft qu'à quatre ou 
cinq de l’alongement que nous verrons qu'on a foin d'y entretenir. 

Pour ce qui regarde l’inclinaifon de la plus grande partie des échelages 
du contrevent & du total de la ruftine ; fi vous en continuez la ligne, ou 
fi. vous faites rouler un poids, comme ces parties font plus applaties, le 
poids defcendra moins vite, mais tombera au centre du foyer. 

Pour la partie de la tympe & l'excédent du contrevent, le poids qui 
en defcendroit en fuivant l’inclinaifon de l’échelage du contrevent, ira au 
centre du cercle que nous y avons formé, & en fuivant l’inclinaifon de 
l'échelage de la tympe, ira à un tiers de ce centre, dans lequel il eft aifé 
de le poufler, comme nous le verrons. 

Si la matiere fondue defcendoit en même tems, & également des qua- 
tre côtés, quand une charge viendroit à fe préfenter, il y auroit certaiñe- 
ment de grands embarras par l'abondance des matieres qui arriveroient à la 
fois d’un plus grand efpace dans un plus petit, au lieu que par l’arrange- 
ment propolé , les matieres qui fuivent les inclinaifons de la ruftine & du 
contrevent , peuvent, par la difpolition de ces parties , attendre pendant que 
le côté de la thuyere fournit abondamment. Et il eft für-tout eflentiel que 
cette partie foit débarraflée par préférence , comme ces différents degrés 
d’inclinaifon le permettent. 

Les raifons d’ailleurs qui ont déterminé à changer la ruftine & le contre- 
vent plus que les autres côtés, font que ces premieres parties ne font point 
affoiblies comme la thuyere & le devant le font néceflairement par la retraite 
extérieure des murs néceflaire au travail. 

De ces différentes dimenfions & confidérations , ne peut-on pas conclure 
qu’il eft tout au moins inutile d’élever Le côté de la thuyere plus que les 
autres, ainfi que M. Robert nous a dit qu'on le pratiquoit depuis long- 
temps dans certaines provinces , d'autant que dans les fourneaux conftruits de 
pierre calcaire, on voit parfaitement les degrés du feu par les dégâts que 
cet agent y occañonne ? Nous remarquons que dans ces fourneaux les côtés 
de thuyere & de tympe font toujours les moins endommagés, pourvu 
qu'ils ayent été conftruits réguliérement, quoique fuivant les anciennes 
méthodes. 


$. VI. 
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De la Thuyere. 


1°, Nous plaçons la thuyere horizontalement par la raifon qu'avec de 
l’argille on la prolonge & fait entrer dans l'ouvrage. On haufle, on baiffe 
cet alongement à volonté ; ce qui eft extrêmement nécefaire dans le tra- 
vail, & ce qui doit être la vraie fcience & l’objet des foins de celui qui 
la gouverne. Il y a des motifs de croire qu’il convient que le vent ne s’6- 
loigne pas de la fuperficie du métal en bain , parce que par la dire&tion 
du vent, on attaque plus efficacement les parties dans lefquelles on remar- 
que de l’engourdiflement ; ce qu’on exécute parfaitement lorfque le creufet 
eft étroit & un peu profond, & la thuyere horizontale , parce qu’on peut plus 
facilement rapprocher le vent des endroits qui le demandent, & le diri- 
ger fuivant la hauteur du métal en bain. 

2°, La thuyere eft à fix pouces & demi de la ruftine. Cette dimenfion 
du tiers du creufet , que nous retrouvons dans prefque tous les fourneaux k 
eft d'autant plus convenable, que l’angle de la thuyere à la rufline eft l’en- 
droit qui fe reffent le moins de l'aétion du vent , raifon pour laquelle nous 
avons effacé cet angle , en arrondiflant cette partie. La ruftine d’ailleurs 
étant la plus éloignée du devant, eft la plus difcile à travailler ; raifon 
pour laquelle on a dû l’approcher de la thuyere & du devant. 

3°, La thuyere eft à douze pouces de la tympe ; il auroit peut-être été 
à defirer qu’il eût été poñlible de l’en approcher davantage : mais pour cela 
il auroit fallu ou raccourcir le creufet, ou donner plus d’inclination aux 
échelages de cette partie, ce qui auroit rendu la maçonnerie trop épaille , 
& conféquemment nuifible au travail du ringard ; inconvénient qu'il a fallu 
prévoir. Au refte , indépendamment de l'effet que produira en cette partie 
le foyer du demi-cercle que nous y avons établi, elle eft très à portée, & 
comme fous la main de l’Ouvrier. Conféquemment elle peut être travail- 
lée commodément , quand il eft nécefäire ; d’ailleurs il n’eft peut-être pas 
indifférent que les fcories qui furnagent chañées par le vent, & trouvant 
des obftacles par-tout , excepté de ce côté dont l’étendue vient jufqu’à la 
dame, efluient un moindre degré de chaleur pour raflembler & laifler cou- 
ler le fer qu'elles contiennent, & qu'il eft aifé de mêler avec le refte par 
un coup de ringard qui donne une efpece de mouvement de fluétuation à 
toute la matiere en bain. 


$. V. 
Du Creufet. 


Comme il n'eft pas ici queftion des fourneaux dans lefquels ona un 


objet à remplir qui demande une grande quantité de matiere fondue , les 
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dimenfions que nous avons données au creufet, étant très-proportionnées à 
la force du vent , à l'élévation de la thuyere , font d’ailleurs fuffifantes 
pour fournir à chaque coulée environ 1800 pefant de fonte. 

Si néanmoins on avoit des raifons pour demander un efpace qui contint 
plus de fonte, alors il faudroit augmenter le creufet, le foyer fupérieur & le 
gueulard proportionnellement aux mefures que nous avons propofées, & éloi- 
gner un peu plus la thuyere du fond. Il faudroit dans ce cas un plus fort 
courant d'air, & il eft à croire qu’on brüleroit plus de charbon pour un 
produit relativement moins grand ; mais enfin il y a des circonftances, 
comme nous le verrons dans le détail des fontes moulées , fur-tout pour 
les canons, qui doivent l'emporter fur ces confidérations. 


ARR AUTOS RTE 


} 


Effets du Fourneau propofé, mis en travail. 


C'esr fur les motifs & les confidérations que nous venons de détailler, 
qu’on a cru devoir faire exécuter le fourneau que nous propofons ; & pour 
fe convaincre davantage qu’il étoit en état de fondre avec épargne différen- 
ces efpeces de mines, voici ce qui a été exécuté : 

1°, Il eft à propos d’être prévenu que nos cantons ne fourniflent que 
des mines à grains fins, les unes combinées avec de l’argille, les autres 
avec des matieres calcaires ; d’autres font négligées, parce qu’elles donnent 
des fers viciés par le foufre, fans que jufqu'’ici on ait employé le remede 
de la calcination avec un mêlange d’abforbants. 

29, Il fut encore être prévenu que Les fourneaux dont nous avons parlé 
dans la troifieme Section du fecond Mémoire, fous le nom de Travail, 
ordinaire & de Travail retlifié , font ceux dans lefquels nous avons travaillé, 
dont l’un avoit 21 pieds de hauteur qui ont été réduits à dix-huit & demi À 
& l’autre vingt-cinq pieds qui, en le rebâtiflant, ont été réduits à vingt-un ; 
& le fourneau dont nous parlonsici, eft celui dont il étoit queftion dans 
le travail encore redtifié, & qui a donné le produit le plus utile, comme 
nous l'avons dit. 

3°, Nous avons rectifié le travail des premiers fourneaux feulement en 
nettoyant mieux les mines ; alors nous n’avons rien changé à l’intérieur des 
fourneaux qui étoit quarré, un peu long , avec un creufet & une pofition 
de thuyere très-différents, mais avec des inclinaifons tant dans les parois 
que dans les échelages extrêmement différentes de ce que nous propofons. 

4°, Préfumant que la forme de l’intérieur du fourneau devoit influer pour 
beaucoup fur le travail, nous avons fait exécuter celui dont il eft quef- 
tion, & dont le travail eft entretenu avec des mines combinées partie avec 


de l’argille, partie avec des matieres calcaires, mais mêlées & nettoyées fi 


exactement que nous fommes obligés de recourir aux matieres calcaires que 
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le crible a rejettées à caufe de leur volume qui eft plus confidérable que 
celui du grain de la mine. Ces matières fervent de fondants au lieu de caf 
tine, ce qui eft d'autant plus utile qu’elles font encore chargées de quelques 
grains de mines. Un panier dans lequel on les crible, fert à les choifir de 
l'échantillon qu'on juge à propos ; Le plus petit eft toujours Le meilleur. 

5°; Les parois & ouvrage des fourneaux précédents étoient , comme 
ceux du fourneau actuel , bâtis totalement de pierres calcaires , ce qui nous 
donne un degré d’efpérance pour le mieux, lorfqu'ils feront conftruits 
avec des matieres plus convenables, comme nous le propofons. Nous ajou- 
terons encore que n'ayant monté les parois de ce nouveau fourneau qu'a- 
vec huit cordeaux, la figure n'a pas été aufli exaéte & arrondie que nous 
comptons le faire. 

6 , Une obfervation que nous ne croyons pas devoir pañler fous filen. 
ce, eft de favoir fi la maniere de donner l'aliment au fourneau, ne contri- 
bueroit pas au plus grand produit, comme il y a des raifons de le préfumer. 
Par exemple , favoir s'il eft plus avantageux de mettre une grande dofe de 
charbon , & deflus de la mine en quantité convenable , ce qui devroit dimi- 
nuer Le nombre des charges ; ou mettre moins de charbon avec une par- 
tie relative de mine, ce qui devroit multiplier le nombre des charges. 

Dans nos fourneaux anciens de comparaifon , nous mettions par charge 
360 pefant de charbon, & dans le nouveau nous ne mettons que 
deux cents quatre-vingt. On à même oui dire qu'il y avoit des fourneaux 
qu'on chargeoit d’une bien plus grande quantité de charbon , & jufqu'à fix 
cents pefant; comme alors il falloit un plus grand efpace à la charge , c'é- 
toit peut-être une des raifons de la grande élévation des fourneaux. 

On ne peut fe refufer de croire qu'une grande quantité de matieres com- 
bultibles mifes enfemble dans un fourneau doit donner un plus grand de- 
gré de chaleur que la même quantité de matiere divifée ou mife à difié- 
rentes fois ; mais ici, quelque grand que foit le dégré de chaleur , la mine 
ne fond que quand le phlogiftique lui eft immédiatement appliqué par Le 
contact du charbon embrafé, raifon pour laquelle , dans la tentative faite 
en Angleterre de fondre la mine avec des charbons fofliles , on faifoit des 
boules de mine & de charbon pour les expofer au feu de reverbere. Au- 
tant vaudroit dire qu’on cherchoit à appliquer immédiatement Le phlo- 
giftique à la mine. Ainfi la queftion doit fe réduire à favoir dans lequel 
cas , ou du charbon à grande dofe, ou du charbon à moindre dofe, mis dans 
le fourneau & la mine deflus , le phlogiftique eft le mieux appliqué, & agit 
le plus efficacement. 

Quand dans un vaifleau qui n’eft pas fort large, il y a une grande quan- 
tité de charbon, par exemple , 360 pefant, & de la mine deflus, il eft 
certain qu’il y a beaucoup de charbons qui fe brûlenc , fans avoir fatisfaic 
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à la condition néceflaire qui eft de toucher la mine; il en réfulte même 
un inconvénient qui eft que les charbons doivent fe confumer plus prom- 
ptement dans des endroits que dans d’autres ; mais les vuides peu unifor- 
mes des charbons brûlés promptement, & des charbons qui par leur ap- 
plication à la mine fe dépouillent plus lentement, doivent faire naître dif 
férents accidents, comme une trop grande ardeur d’une part, un manque 
de chaleur de l’autre, lachûte précipitée de matieres peu échauffées , &c- 
Il en doit réfulter far-tout qu'une grande quantité de charbon ainfi dif 
pofée, fera relativement plutôt difipée qu'une plus petite. 

Tous ces effets fe font trouvés conformes à l'expérience: 360 pefant de 
charbons n'étoient pas plus de temps à être confumés dans l’ancien fourneau, 
que 280 dans le nouveau. Si ce fait paroît étonnant au premier coup 
d'œil, il devient fort aifé à entendre, lorfqu’on fait attention que dans ce 
dernier cas tous Les charbons font uniformément occupés à travailler toute 
la mine; & ce qui acheve de prouver que quand on a mis une grande 
quantité de charbons enfemble , il y en a beaucoup de brûlés inutilement , 
c'eft le plus grand produit en fonte que donne relativement une moindre 
quantité de charbons, mais appliquée plus réguliérement. De-là on doit 
voir encore combien les qualités particulieres ou relatives des charbons 
doivent influer fur le travail d’un fourneau. Par exemple, lorfqu’ils font 
très-gros ou très-menus, très-fecs ou très-mouillés, &c, plus ou moins 
remplis de phlogiftique, &c; vraies caufes des variations continuelles que 
nous remarquons dans nos fourneaux, & que les différences mêmes de 
l'achmofphere rendent fenfibles. 

Nous obferverons que lorfque notre nouveau fourneau fera plus exac- 
tement formé avec de meilleurs matériaux, la charge contiendra un fep- 
tieme moins de charbons qu’elle ne contient dans Le travail actuel. Nous ne 
croyons pas au refte qu'il foit poflible de diminuer cette quantité, parce 
qu'alors les mines pourroient pañler trop aifément à travers une épaifleur 
trop peu confidérable, ce qui occafñonneroit de grands inconvénients. 

Si nous ajoutons aux avantages que donne notre fourneau, qu'il ne de- 
mande qu’un travail très-ordinaire, qu’un Garde & deux Chargeurs rem- 
plifent parfaitement & pendant très-long-temps, nous pouvons conclure 
que pour les mines telles que nous les employons dans la Province de 
Bourgogne, la machine bâtie avec des matériaux convenables, fera celle qui 

approchera le plus de remplir les conditions néceflaires. 

Il ne reftera donc qu'à favoir fi elle fera capable de les remplir égale- 
ment pour toutes les efpeces de mines, fur quoi voici les motifs qui peu- 
vent déterminer à le croire. 

Des mines combinées avec de l’argille, fans mélange d’autres mines miles 


dans ce fourneau, avec addition de caftine, ont d’abord occafionné plus de 
? travail 


DES FOURNEAUX. 73 


travail, & donné de la fonte peu coulante. Ayant foupçonné que ces acci- 
dents pourroient venir de la caftine qui n’étoit pas en dofe convenable, 
d’ailleurs trop groffe & mêlée peu exaétement avec la mine, on l’a fait cribler 
& mêler avec précifion dans la quantité requife ; le produit, l'exactitude 
& laïfance du travail fe font retrouvés, ce qui a été continué plufeurs 
jours. 

L'épreuve avec les mines combinées avec des matieres calcaires, fans mé- 
lange d’autres mines, mais avec la dofe d'argille, a donné un moindre pro- 
duit, parce qu’au fond ces mines font moins riches ; mais elles font venues 
fort également & prefque fans travail, ayant feulement diminué le vent, 
& augmenté la quantité de mines, ce qui a été continué plufieurs jours. 

Les mines fulfureufes non calcinées n’ont pas donné de plus mauvais fer 
que dans Le fourneau de vingt-cinq pieds, dans lequel on en avoit fondu ci- 
devant. La dofe d’argille & de caftine ajoutée à ces mines , elles ont fon- 
du affez également , le vent néanmoins augmenté, ce qui a été continué 
plufieurs jours. N'ayant pas d’autres mines à éprouver, on a rendu au four- 
neau fon aliment ordinaire, 

Par l’analogie, nous trouvons qu’il y a beaucoup de variétés dans une 
multitude de fourneaux qui emploient des mines femblables à celles dont 
nous venons de parler; donc on peut fupprimer ces variétés, puifque les 
fondants & les charbons employés font fenfiblement de même qualité. 

Par une autre analogie, nous trouvons que des fourneaux femblables à 
peu- près à ceux!dont nous nous fervions, fondent en Champagne des mi- 
nes appellées de roche; mais nous favons d’ailleurs que ces mines donnent 
exactement des fers femblables à ceux de Fraifan en Franche-Comté, dont 
les mines font en grain: donc on peut remplacer les fourneaux qui Les 
fondent, par le fourneau dont nous avons parlé. Nous n’étendrons pas davan. 
tage ces analogies, parce qu'elles feront plus fenfibles quand on aura fous 
les yeux l’hiftoire particuliere des mines & des fourneaux de France. 

Dans tout ce que nous avons dit, nous fuppofons qu'on donnera aux 
mines les préparations néceflaires, calcination , lavage, addition bien enten- 
due. Ce n’eft pas fans raifon que nous demandons que l'addition foit bien 
faite; ce point eftimportant. Pour des mines combinées avec de l’argille, 
nous pouvons donner pour exemple ce que nous dit Agricola : Le Maître 
jette, dit-il, des charbons dans le foyer deffus de la mine de fer pul- 
vérifée, l’arrofe de chaux non éteinte, autant qu’une mefure connue en 
contient: que peut-on de plus exact que ce procédé? 

Au lieu de chaux, on peut fe fervir de matieres calcaires, mais tou- 
jours avec les conditions d’être en petits volumes, mêlées exactement, 
comme l'indique le terme d'arrofer , dans la dofe convenable, c'eft-à- 
dire, avec une mefure connue. 
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Si au contraire on n'avoit que des mines combinées avec une matiere 
calcaire , on pourroit les préparer en les arrofant d’une eau chargée con- 
venablement d’argille, remuant le tas, & laiflant fécher. Enfin nous devons 
toujours avoir préfent que les matieres argilleufes & calcaires fe diflol- 
vent les unes les autres ; que conféquemment l'addition de ces matieres 
en dofe, arrangement & préparation convenables fournit aux mines un bain 
dans lequel elles fe diflolvent & fe précipitent. Il ne doit donc pas être 
queftion de chaud, de froid, de fuñble, de réfraétaire. Quant aux mines 
en gros volumes , dont la bafe efttrès-dure, calcinez; pour les fulfureu- 
fes, les arfénicales , ajoutez de la chaux, ou pierre calcaire , & calcinez ; 
pour celles qui ont une trop grande quantité de matiere calcaire, ou lorf- 
que cette matiere eft mal diftribuée, calcinez. 

Nous devons remarquer que des mines calcinées , on tient les unes féche- 
ment, on laifle les autres à l'air, quelquefois affez long-temps ; on arrofe 
les autres d’eau. 

Les raifons de ces différents procédés font que , quand une mine calci- 
née n’a que la dofe convenable de chaux, bien répandue & divifée dans 
toutes fes parties , il faut la tenir à couvert , de peur de préjudicier à cet 
arrangement qui et précifément celui que nous demandons. 

Quand la bafe de la mine , malgré la calcination , a encore quelque chofe 
de réfractaire, il eft tout fimple & très-utile de la laifler long-temps expofée 
à l'air où la diflolution aidée des menftrues que cet agent lui fournit, 
acheve de s’opérer : il eft alors probable que ces mines font infectées de 
cuivre. 

Quand a partie de chaux qui eft jointe à la mine calcinée, eft en trop 
grande quantité, la lotion bien ménagée peut être très-utile. 

Quand la dofe de chaux n’eft pas trop confidérable, mais qu’elle ef 
inégalement diftribuée, on produit un mélange uniforme & plus intime, 
en environnant de planches le tas, & le faifant pénétrer par de petits 
ruifleaux d’eau. 

Il nous refte une derniere obfervation qui eft de favoir fi le fourneau 
propolé n'aura pas un trop grand degré de chaleur pour les mines qui fon- 
dent très-aifément. La réponfe eft fimple, puifqu’il ne s’agit que de favoir 
employer les deux puiflances que nous avons à notre difpofition, & cela 
avec d’autant plus d'avantage que dans cette circonftance , il faudra moins 
de charbon & d'air, & plus de mine; ce qui revient à ce que nous avons 
dit, que dans les conditions néceflaires à l’Art du Feu, on pouvoit ré- 
parer ces conditions les unes par les autres ; ce qui fera toujours d’une 
grande utilité, pourvu que de ces remedes on ait retranché l'augmentation 
du charbon, comme nous le ferions dans le cas propoié ; au lieu que fi 


on a un fourneau qui par fa conftruétion ne puifle pas acquérir le degré 
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de chaleur dont on a befoin , ül n'y aura d'autre reffource que le plus 
de charbon & d'air, pendant que notre moyen feroit l'emploi de plus de 
mine & de moins de charbon. 

Nous n'avons pas cru devoir entrer dans les détails de ce qui regarde 
l'hiftoire de la fufon , les fignes qu'on tire du feu, des fcories, &c. On 
les trouvera abondamment répandus dans ce qui précede. D'ailleurs tous les 
bons Artiftes ne les ignorent pas ; & ce font des connoiffances , comme le 
dit Swedemborg , qui s’acquierent mieux par l'expérience que par les pré. 
ceptes. 

Ce qu'on nous pardonnera de répéter , eft que de tous Les fourneaux que 
nous avons examinés , il en refte deux qui paroiflent mériter notre confidé- 
ration ; l'Efpagnol & celui que nous avons formé. La valeur du premier ne 
peut être mife en évidence que par la comparaifon des mines fuivie de 
l'effai dans un fourneau femblable ; & le fecond peut être regardé mainte- 
nant comme utile , jufqu’à ce que l'expérience induftrieufe d'Artiftes inf. 
truits , nous en trace un qui approche davantage des conditions nécef 
faires à la meilleure conftruction du fourneau que l’on peut defirer. 
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Des Fontes moulées. 


L ORSQUE nous avons cherché les moyens qui pouvoient amener les diffé- 
rentes efpeces de mines à peu-près à une même difpotion à la fufion , 
nous n'avons pas prétendu que les fontes qui en proviendroient , en auroient 
toutes des qualités égales. Il eft bien vrai qu'il y a de ces qualités qui dé- 
pendent du travail; mais il y en a d’effentielles à la chofe , dont on croit 
qu'il n'eft pas poflible de les priver. Cette partie mérite d’être très-fpécia- 
lement travaillée; mais elle a de fi grandes difficultés que , pour la traiter 
convenablement , nous croyons devoir attendre que nous foyons mieux inf- 
truits. Nous nous renfermerons donc maintenant à voir quelles font les fon- 
tes qui conviennent à notre objet préfent. 

En général les fontes propres à être moulées font celles qui peuvent 
être bien fondues , & acquérir un grand degré de liquidité , qualité relati- 
ve aux dofes convenables de mine de charbon & au travail ; & celles 
qui en même temps font les plus tenaces à froid. D'où on pourroit con- 
clure que certaines efpeces de mines, & conféquemment les fontes qui en 
proviennent , peuvent donner d'excellentes pieces moulées , pendant que 
converties en fer, elles pourroient donner du fer d’une qualité très- 
médiocre. Swedemborg nous a plufieurs fois répété que des mines chargées 
de foufres donnoient des fers caffants à chaud & très-tenaces à froid, 
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Les matieres qui coulent de nos fourneaux ne nous apprennent que 
trop Les différents états de la fonte, relativement à la liquidité. 

Qu'il y ait trop de mine, eu égard à la quantité de charbon, la fonte 
qui en provient étanc chargée de matieres étrangeres qui n'ont pu s'en 
féparer, coule difficilement, pefe moins relativement à fon volume que 
les efpeces dont nous allons parler. Sa furface eft élevée, convexe , iné- 
gale, caflée; elle eft blanche, fans apparence de lames ou grains ; elle eft 
très-fragile , très-dure , & efluyera un grand déchet fi on la convertit en 
fer. 

Qu'il y ait la quantité convenable de mine & de charbon, la fonte 
coule aifément, pefe davantage ; fa furface eft unie, quelquefois un peu 
concave; caflée, on y voit des grains blancs avec quelques parties qui 
noirciront d’autant qu'il y aura plus de charbons relativement à la mine. 
Elle eft tenace, plus pefance que la premiere, & efluyera moins de dé- 
chet pour être convertie en fer. 

Qu'il yait peu de mine, relativement au charbon & au travail, la fonte 
eft très-grife, coule affez difficilement, eft lourde , tenace , approche de 
la dudilité, & fouffiira encore moins de déchet pour être convertie en 
fer. 

Ces degrés font remplis d’une multitude infinie de nuances dont le der- 
nier approche Le plus de l’érat du fer , & le premier en eft le plus éloigné ; 
mais ce que nous devons remarquer, c’eft que dans les fontes, les mots 
de dur & de caffant ne font ici que ce qu'ils font en tous genres, des ex- 
preflions relatives. 

Quant à la couleur, on peut remarquer que la dureté & la fragilité 
augmentent à proportion que les fontes approchent plus du blanc , comme 
la tenacité s'accroît à mefure que leur couleur approche du brun; de fa- 
çon qu’on peut prendre srès-blanc pour très-dur & fragile, très-gris pour 
très-renace & moins dur. 

A l'occafon de la couleur blanche, nous devons faire obferver que fi 
elle eft naturelle à la fonte, dans le cas dont nous venons de parler, 
elle peut être accidentelle à toutes les efpeces de fonte, & ce , à propor- 
tion de la promptitude & du degré de refroidiflement qu’elle aura efluyé. 

La fonte de la qualité moyenne en petit volume , refroidie promptement, 
blanchit ; elle doit donc , fuivant ce que nous avons dit , devenir plus dure, 
plus caffante , & augmenter devolume; & c'eft ce qui arrive effectivement. Sila 
malle eft épaille , & que le prompt refroidiflement ne puifle pas pénétrer juf- 
qu’au milieu , les contours auront acquis les qualités que nous difons de blan- 
cheur & de dureté, &le milieu aura confervé fa couleur, fans que fa du- 
reté foit augmentée. Ce qui nous montre que fi nous avions befoin que le 
milieu d’une piece fût très-dur , il faudroit qu'il y eût dans ce milieu une 
ouverture 
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ouverture pour y porter le refroidiffement par préférence au refte de là pie: 
ce. Si nous appliquons cette conféquence à la maniere de couler les canons 
fans noyau ou fans vuide intérieur , il fera aifé de fentir quel en doit être 
le réfultat ; ce qu'on pourra voir plus amplement dansun Mémoire de M, 
Dantic, {ur les foufflures des métaux. 

Ce qu'il nous convient aétuellement de favoir, eft que la fonte grife 
peut, par l’efpece de refroidifflement , devenir dure, blanche & caflante, 
& que réduite en fer , elle en donnera la même quantité que fi elle fût reftée 
grife ; d’où on voit qu'on ne doit pas la confondre avec Les fontes natu 
rellement blanches dont nous avons parlé. 

Nous fommes bien fichés que ce que nous établiflons , foit totalement 
oppofé aux idées que M. de Réaumur nous a données des fontes dans le pre- 
mier Mémoire de l'Art d’adoucir Le fer fondu , page 130. Le point eft d’une 
trop grande conféquence pour nous taire comme nous l’aurions fouhaité ; 
d'autant qu’il nous a même ôté la reffource que nous avons tentée de l'in: 
terpréter par le moyen des fontes devenues blanches accidentellement. 

«On fait, dit-il, & nos Mémoires précédents l’auront appris de refte, 
> que la matiere qui coule du fourneau , immédiatement après que la mine 
» de fer a été fondue, eft ce qu'on appelle Fonre, & eft un fer qui n’eft pas 
» malléable. En général , on peut diftinguer les fontes, & on les diftingue en 
» deux claffes , par rapport à la couleur qu’on voit fur leur caflure ; Les unes 
» font des fontes blanches, & les autres font des fontes griles ; la diffé- 
» rence des mines a quelquefois part à cette différence de couleur; fou- 
» vent elle vient de la maniere dont le fourneau a été chauffé & chargé. 
» Quand on les divife en fontes blanches & en grifes , on ne prend pourtant 
» que deux des termes moyens qui expriment leurs différentes couleurs inté- 
»rieures. Les fontes blanches font plus pures que les fontes grifes ; elles 
» contiennent plus de fer. Nous l'avons déja vu , & nous en donnerons 
» encore une preuve, qui eft que dans les forges, on retire plus de fer forgé 
» d’un certain poids de fonte blanche, que du même poids de fonte grife, 
» Il y a plus de matieres étrangeres dans les fontes grifes, & far-tout pro- 
» bablement plus de matiere terreufe, plus de matiere vitrifiée, de ce qu’on 
» appelle dans les fourneaux à mine de fer, du Lairier». 

M. de Réaumur a encore parlé , dans fon ouvrage , d’une remarque qu'il 
penfe avoir faite fur l’efpece de volume qu’acquiert la fonte en refroidiflant, 
ce qui donne à cette matiere le moyen de fe mouler mieux ; cette obfer- 
vation méritoit la plus grande attention. Un fait aufli contraire à ce qui ar- 
rive aux autres matieres, ne pouvoit être trop regardé avant d’en conclure 
abfolument l'exiftence d’un phénomene qui peut n'être qu'une illufon 
affez fubrile pour en avoir impofé aux yeux de ce Savant. 

A ces propofitions, nous pouvons oppoler ce que nous dir Swedemborg 
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à la fin de fes Obfervations fur les Foyers Allemands & François: 

« Dans les foyers Allemands, dit-il, on demande du fer crud qui foit 
»tenace, & qui dans fa fra@ure foit de couleur grife. Ici on veut du fer 
» qui foit plus crud, fragille, & dont la caflure brille de petits grains &c 
» points éclatants ; car fi on n’a pas du fer de cette efpece , la liquidation fe 
> fait plus difficilement. Le fer crud qui eft tenace & qui a été bien recuit 
» dans le fourneau , non-feulement réfifte plus long-temps au feu, mais 
» même le déchet eft moins grand, quand il eff converti en fer, que celui 
» des fontes blanches & caflantes ». 

Si on a recours à l'expérience pour décider entre ces deux Obferva- 
teurs, elle n’eft pas favorable au François. Au refte il nous ramene à notre 
objet, en nous difant que de prefque tous les fourneaux à fer dont on 
coule la fonte en moule, on ne tire que des fontes grifes, foit que Les 
mines qu’on y fond donnent naturellement ces fortes de fontes , foit qu’on 
les y rende telles par les circonftances qu'on obferve en les faifant fondre. 

Ces circonftances dépendent de la jufte proportion de la mine & du char- 
bon, de l'intelligence, du travail & de l’afliduité du Fondeur ; la réuflite 
des pieces dépendant de la qualité de la matiere , notamment de fa fluidité ; 
de la bonne conftruction des moules , de leur matiere, & de l’adrefle induf- 
trieufe du Mouleur. 

M. de Réaumur cherchant à perfectionner cette partie, a remarqué que 
quoique les limes & les cifeaux euflent quelque prife fur les fontes gri- 
fes , néanmoins les ouvrages qui en proviendroient , quoique cifelés , 
limés, polis, n’auroient ni la blancheur , ni le brillant du beau fer ; que 
leur couleur feroit toujours foncée & trop terne. Pour remédier à ces 
inconvénients , il a fait des expériences qui l'ont conduit à obtenir des fon- 
tes très-blanches , conféquemment très-dures ; il a retrouvé le fecret d’adou- 
cir, de rendre traitables ces fontes pour les travailler , avec le moyen de 
les durcir quand elles font travaillées. Enfin il a réufli à faire des ouvrages 
de fer fondu qui avoient la blancheur & l'éclat des beaux ouvrages de fer. 
Découverte flatteufe par la multitude des objets effentiels qu’on fe promet- 
toit de remplir ; mais découverte prefque aufli-tôt abandonnée que remife 
au jour, parce qu'on ne l’a effectivement appliquée qu'à des objets de cu- 
riofité ou de luxe, qui ne peuvent avoir de valeur qu'autant que le goût 
en changera fouvent , & que l'exécution en fera plus difficile. Mais nous 
devons nous occuper des fervices que les fontes nous rendent pour des 
objets plus ordinaires & de néceflité reconnue. 

En général des pieces moulées , les unes peuvent être coulées , plufieurs 
même à la fois ; la fonte venant direétement d’un fourneau dans des mou- 
les préparés à découvert dans le fable, tels font les contre-cœurs, marteaux, 


enclumes de forge, &c. D’autres veulent être coulées dans des moules 
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cachés en terre; & demandent le produit de plufeurs fourneaux, tels font 
les canons. Pour d’autres pieces , il faut puifer avec des poches la fonte dans 
le fourneau, pour emplir des moules préparés les uns avec de la terre, 
les autres avec du fable, tels que font ceux qui font difpofés à donner la 
forme à des pots, des marmites, &c. 

Pour donner plus de clarté à ces différents procédés , nous croyons de- 
voir en parler féparément fous ces différents points de vue ; moulage à dé- 
couvert; moulage dans de la terre ; moulage dans du fable ; moulage dans 
des coquilles. Il y a lieu de s'étonner du filence de Swedemborg fur ce 
travail. Il a feulement indiqué quelques endroits où on faifoit de ces efpe- 
ces de marchandifes. Auroit-il craint de nous inftruire ? Ce qui pourroit 
déterminer à le croire , c’eft l’avidité avec laquelle il a faifi l'ouvrage de M. 
de Réaumur. 

AMEN PG LE Le 


Moulage à découvert dans du Sable. 


L'iNsPEcTION feule du bas de la Planches II montre combien il eft aifë 
de fe procurer des pieces moulées de cette façon. Pour un contre-cœur , 
par exemple, muni du modele O qui devroit avoir à gauche ce qu’on 
veut qui foit à droite dans la piece, on prépare à côté de la gueufe le 
fable de l'efpace N N, en l’humedtant légérement, & le remuant comme 
on le fait pour le moule de la gueufe. Ce fable uni avec le rabot, on 
renverfe deflus le modele pour que la figure foit préfentée au fable : on 
prefle fortement le modele, ayant foin de le tenir horizontalement ; on 
bat du fable dans les contours pour former les bords: on creufe en partie 
la coulée M, fur le bord de laquelle on laifle une boule d’argille molle , 
pour la boucher lorfqu'il en fera temps. On enleve le modele, Dans cet état 4 
fuppofant que le métal dans le moule de la gueufe füt un peu plus élevée 
que dans celui du contre-cœur , en achevant de déboucher la coulée M, 
le moule NN, s'emplira. Lorfqu’il y a coulé du métal en quantité fufi- 
fante, on l’arrête par le moyen de la boule d’argille dont on ferme la cou- 
lée. La piece levée, elle eft en tout femblable au modele, excepté qu’elle 
porte à droite ce que Le modele doit avoir à gauche. Suivant ce que nous 
avons dit, il n’eft pas étonnant que la fonte de pareilles pieces qui ont 
une grande furface fur peu d’épaifleur , coulées d’ailleurs fur du fable très 
froid , durcifle & blanchifle. 

Si au lieu d'un modele de contre-cœur , nous imprimons dans le fable 
celui d’une enclume de forge, ou de quelques autres pieces de cette ef. 
pece, nous les obtiendrons auffi facilement. Pour les marteaux , ils deman- 
dent un peu plus d'appareil à caufe de l'ouverture qu'ils doivent avoir 
dans le milieu pour pafler Le manche, Il eft aifé de ménager cette ouverture 
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par le moyen d’un chaflis de planches arrêtées par des crochets. On em: 
plit le vuide de ce chaflis de fable battu ; en décrochant, on enleve aifé- 
ment les pieces du chaflis qui entourent ce fable qui demeure au milieu du 
moule. 

Cette méthode eff f fimple, qu’il eft toujours aifé de multiplier les fer- 
vices qu’elle peut procurer , fur-tout pour les Manufactures de fer. A la 
forge de Fraifan, les jambes de l'équipage du marteau , la clef tirante , Les 
mortiers font de fontes. Il eft commun d’en voir de fonte ; on les a faits 
pendant long-temps de fer forgé. On commence à couler des colliers avec 
quatre dents pour embrafler l'arbre du marteau , & remplacer les bras qui 
obligeoient à le percer, ce qui l’affoiblifloit beaucoup ; & c’eft une piece 
précieufe qu'on ne peut trop ménager. 

Ily a des fourneaux où l’on trouve difficile de fe procurer des enclumes 
& des marteaux d’un bon fervice , par les raifons que fi la fonte tire trop 
en blanc, elle eft fi dure qu'aucun outil ne peut mordre deflus, comme il 
feroit néceflaire pour drefler & polir les aires ; d’ailleurs elle eft fi fragile 
que quelquefois une enclume qui a demandé bien du temps & de la dé- 
penfe pour être difpofée & placée, caflera au premier coup de marteau. 
D'un autre côté, fi la fonte eft grife , à la vérité elle fera tenace; mais 
les grains font fi durs que le cifeau & le travail Les dérachent plutôt que de 
les couper ou applatir, ce qui rend les aires fi défeétueufes qu'on ne peut 
s'en fervir à unir du fer qui en reçoit toutes les empreintes. Nous parle- 
rons quelque part des moyens de parer à une partie de ces inconvénients 
par des recuits , ou en employant , au moyen de quelques attentions, les 
matieres brûlantes qui font la fécrétion des fourneaux, on empêche la fu- 
perfcie’ des fontes d'être trop promptement füifes par un air froid qui 
durcit trop la premiere lame de la piece fondue. 

A ces deux inconvénients, deux remedes fe préfentent ; l’un fourni 
par Swedemborg, convient aux fontes grifes ; l’autre eft une fuite, ou 
plutôt une application de ce que nous avons dit, & convient aux fontes 
blanches. Par gris & blanc, nous n’entendons pas Les extrêmes: 

Le premier remede eft de fouder fur l'aire d’une enclume, une feuille 
d'acier, comme on le pratique en Suede ; procédé dont on peut voir tout 
le détail dans Swedemborg. 

Pour le fecond qui regarde les fontes blanches, il convient de diftin. 
guer fi cette blancheur , où, ce qui eft la même chofe, la dureté & fragi- 
lité des pieces moulées viennent de la matiere ou par accident. Si c’eft par 
accident, c’eft-à-dire, par un refroidiffement trop fubit, le recuit leur rendra 
leur premiere qualité ; fi c'eft de la matiere, le recuit avec des matieres 
abforbantes, Les aménera au point qu’on pourra les employer utilement. 

Ces remedes ne font jamais mis en ufage en France, probablement parce 
qu'ils 
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qu'ils ne font pasaflez connus:car il n’y a point de comparaifon entre la perte de 
plufieurs enclumes & marteaux, & la dépenfe des corre@ifs que nous propo- 
fons. Un four de reverbere, un four de fonderie ordinaire dont beaucoup 
de forges font fournies , fufht pour ces recuits, dont l'effet fera d'autant 
plus prompt qu'on y expofera Les pieces encore chaudes, comme il eft 
très-poflible de le faire, puifqu’il n’eft queftion que de les tirer plus prom- 
ptement du moule. Ces mêmes fours peuvent encore fuffire pour les pie- 
ces qui demanderoient à être recuites avec des abforbants , puifqu’il ne s’a- 
git que de les environner de chaux, matiere d’autant moins coûteufe qu’elle 
peut fervir plufieurs fois à la même opération. On peut voir les raifons de 
fon effet, au $. V de la troifieme Partie de la premiere Section. L’utilité 
de ces recuits peut s'étendre à bien d’autres pieces que celles qui font 
néceflaires au fervice des forges, telles que les affuts de mortiers, &c. 

Nous avons vu quelques Maîtres de Forges payer aflez chérement un 
Ouvrier qui leur couloit des marteaux dans des moules de terre au lieu de 
fable ; mais l'effet n’a pas répondu à leurs efpérances. Il eft très-aifé de fen- 
tir que ces moules ne peuvent procurer l'effet ni des recuits ni des abfor- 
bants qui demandent un feu d’un certain degré & d’une certaine durée. II 
y a quelques années, que pour opérer une partie de l'effet des recuits, nous 
avons employé au fourneau de Compalleur en Bourgogne , les matieres 
enflammées qui fortent du fourneau , le laitier même auquel on laifloit 
prendre aflez de confiftance pour Le tranfporter à la pelle cout enflammé fur 
les pieces à recuire, & on le remplaçoit par de nouveau laitier enflammé, 
dès qu'il paroïfloit {e trop refroidir : ce procédé fi fimple nous a bien réufi. 


APR RES CL E le 
Moulage en terre. 


De toutes les manieres d'obtenir des pieces figurées, celle qu'on em- 
ploie en les coulant dans des moules préparés avec de la terre, demande 
le plus d'appareil & de dépenfe. Aufi pour certains objets, on luia uti- 
lement fubftitué le moulage en fable | comme nôus le verrons. 

Pour mieux entendre la fuite de l'opération du moulage en terre, nous 
avons cru devoir commencer par l'explication des Planches qui y ont rap- 
port. Elles ne parlent que des marmites ; mais l’exemple d’une marmite 
fera plus que fufhfant pour avoir une idée très-claire de toutes les pieces 
qu'on peut obtenir de même, comme des tuyaux pour la conduite des 
eaux, des vafes, &c. On trouvera à la fin de cette Seétion ce que MM. 
Duhamel & Deparcieux nous ont communiqué fur la fonte. des tuyaux, 
& ce qu'ils ont donné fur ce moulage & ceux faits en fable & en terre, 
fuppléera à ce qu'on pourroit defirer fur ces objets. 

Nous ferons une Se@ion à part de ce qui regarde le moulage des fontes 
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deftinées à l’ufage de la guerre; M. Camus , Infpecteur des Ecoles d’Artille- 
rie & de Génie, Membre de l’Académie Royale des Sciences, nous ayant fait 
efpérer des Mémoires inftru@ifs fur cette partie, au moyen defquels nous 
pourrons inftruire des meilleures & des plus nouvelles pratiques fupérieu- 
res à celles qui étoient employées du temps de M. de Saint-Remy. 

Les fourneaux dans lefquels on puife la fonte avec des poches pour la 
couler dans des moules, n’ont rien de particulier , finon que pour avoir 
un plus grand efpace devant la Dame , on en éloigne un peu plus la tympe; 
& la coftiere du contrevent quitte un peu la parallele pour s'élargir fur Le 
devant; quelquefois pour avoir plus de profondeur , la thuyere eftà quin- 
ze pouces du fond. Il faut bien fe conformer à ce que l’efpece du travail 
exige. 


PSE SN OC HE 


La Vignette repréfente un attelier où l’on prépare la terre , où l’on for- 
me les moules, & où on les fait {écher. É 

a, a, a, Murs du devant de l’attelier qu’on a brife. 

La Figure 1° pètrit, corroie la terre 

B,b, b, Planches qui entourent le marchoir. 

cc, Endroit du marchoir où l'Ouvrier jette avec la pelle la terre fufñi- 
famment pêtrie. 

d, d, Piquets qui foutiennent les contours du marchoir. 

e, Brouette qui apporte la terre dans le marchoir. On la monte fur une 
planche inclinée. 

f, Chaudiere où lon fait chauffer en hiver l'eau pour pêtrir la terre. g, 
le feu fous la chaudiere. 

Les Figures 2,3, travaillent au moule. La feconde applique un lit de terre. 

h, h, h, Pieds de l’établi de la figure 2. 

1,2, Traverfes des côtés de cet établi. 

k, Le calibre ou l'échantillon. 

1, La manivelle. 

m m, Planche commune aux établis des figures 2 & 3, fur laquelle ces 
Ouvriers pofent leur terre. 

ñ, Partie de la Planche qui fert de rebord aux établis : on la brife pour 
ne point cacher les moules. 

La figure 3 détermine avec un cordeau la place des anfes du moule, 

oo pq rr, Rôtiflerie. On l’a coupée en pp; on ne lui a pas donné toute 
fà longueur. 


PP > Charbon qui eft dans la rôtifferie. 


rr, Moules à fécher fur la rôtiflerie. 
s,s, Les tablettes foutenues au-deflus de a rôtiflerie , où les moules 
t,t,e, à qui on Ôte l'arbre & la torche , font à {écher. Ces planches font 
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écartées les unes des autres , pour donner pafñlage à l'air chaud. 

La Figure 4 retire la torche d’un moule x. 

La Figure ÿ met des pieds à un moule. 

x, Traverfes contre lefquelles font appuyés divers moules y, y, après 
qu'ils ont été blanchis avec de la craie. 

4, Le feau à la craie avec le pinceau de filaffe. 

La Figure 6 arrange & retourne des marmites qui font à fécher autour du 
feu de charbon, après que leurs pieds ont été mis. 

8, 8, Moules finis avec leurs pieds, anfes & jets. 


Bas de la Planche. 


B C, Manivelle ou double manivelle. 

C, Cheville à laquelle eft arrêté le bout de la torche. 

D, Cette torche. 

E FG HI, Axbre für lequel fe bâtit le noyau. 

E F,La partie prifmatique. 

G, Tourillon d'un des bouts ; Æ, Collet qui ef à l’autre bout: 7, Tenon 
où s'engage la manivelle. 

X , Manivelle pour faire tourner l'arbre fur l’établi. 

L, Marmite finie telle qu’on {e propofe d’en faire une. 

M, Premier calibre ou échantillon. Celui qui conduit à devider la tor- 
che fur le moule. 

N, Arbre recouvert de torche. 

O O ; Second calibre qui détermine l'épaiffeur des enduits de terre qu’on 
met fur le noyau. 

P , Noyau fini fur le calibre. 

© ©, Troifieme calibre qui regle l’épaiffeur de la couche de terre qui 
occupe la place de la fonte. 

R , Moule couvert de terre fuivant ce calibre. 

S S , Moule dont la chape eft finie & où les moules des anfes font ap- 
pliqués ; S, S, Moules des anfes. 

T,T,T, Marques des trous où doivent être les pieds, 

VV, Ligne marquée par le doigt du Mouleur , & {elon laquelle la chape 
fera fendue. 

X, X, Moules des anfes vus féparément. 

Z , a, Les deux pieces dont ce modele eft compoié, 

bcd, Terre appliquée fur le modele des anfes. 

c , Piece du modele qu'on retire la premiere. 

e, Couteau à fendre la chape. 

f; Moule dont on à fait fortir l'arbre. 

gh, Le même moule vu du côté de la gueule de la marmite, ou de 
celui par où ef fortie la torche. 
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À, Torche qui a été tirée de ce moule. 

x, Millet avec lequel on frappe l'arbre pour le faire fortir. 

3 ; 2, Moule dépouillé à moitié de la chape. On voit en 3 le trou de 
l'arbre. 

1, Moitié de chape qui recouvre encore le noyau. 

m,n, Deux moitiés de chape à qui des pieds ont été ajoutés, 

0, 0, 0, Pieds. 

p > Modele de partie 4 du pied. 

g; Partie du pied. 

r, Modele du bout du pied. 

s, Moule du bout du pied. 

uuu, Noyau commencé à recouvrir de fa chape. uuu marquent Îes 
balles de plomb qui empêcheront la chape de toucher Le noyau. 

x, Partie de la chape en place. x* eft le trou du noyau bouché. 

J> Boîte aux balles de plomb. 

x» Modele des jets. 

To Jet. 

A 4,0J€ts appliqués au moule fini. 


PLANCHE XT 


La Vignette repréfente des atteliers où des Ouvriers travaillent à mou- 
ler, à puifer la fonte dans le fourneau pour la verfer dans les moules, 
à tirer des moules les pieces moulées & à réparer ces pieces. 

La Figure x® eft un Mouleur en fable. 4 à eft fon établi. 2 , le chaflis {ur 
lequel il travaille. 

La Figure 2 prend avec une grande cuiller de fer de la fonte dans l’ou- 
vrage du fourneau. d eft la dame de ce fourneau. e eft le devant du mur. 
f; le toir du fourneau coupé en gg. 

Les figures 3 & 4 verfent de la fonte dans les jets d’une marmite 
moulée en terre. À, les jets où ils verfent. 

i,i,i, D'autres moules entablés prêts à recevoir la fonte, ou qui l'ont 
déja recu. 

k, Moule qu'on a commencé à retirer du fable. 

1, 1,1, Chaflis où font des Moules en fable prèts à recevoir la fonte. 

Figure $ , Ouvrier qui cafle le moule d’une marmite moulée en terre: 771, 
font les débris de ce moule. 

n, n, Divers chañlis à mouler. 

Les Figures 6 € 7 rapent des marmites tirées des moules. 

op, Hangards où l'on fait recuire les moules de terre. 
g; Marmites placées dans ce hangard, mais qui n’ont pas encore été cou- 
vertes de charbon, 


Bas 
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Bas de La Planche. 


1] 


Le bas de la Planche eft principalement employé à faire voir en quoi les 
fourneaux où l’on coule de la fonte en moule different de ceux où on 
la coule fimplement en gueufe. 


ere 


La Figure x°* eft le devant du fourneau pris depuis la dame jufqu'à la 
hauteur À du profil (fig. 3 ). 

La Figure 2 eft un plan de ce fourneau. 

La Figure 3 eft un profil d’une partie de fa hauteur. 


Nota. Les mêmes lettrèés marquent les mêmes parties quand les unes G* lés autres fe fouvent dans ces 3 figures 


À À B B, Le devant du fourneau. 

C, (fig. x 6 3) Le mur qui eft au-deflus de l'endroit par où vient la 
fonte. 

D D, ( fig. 1 ) La dame qui eft plus longue en ces fortes de fourneaux 
que dans les autres. 

F, (fig. x G 2) Endroit par où on fait couler la fonte, EE on veut 
la mouler en gueufe. 

F, (fig. 2 ) Moule d’une gueufe. 

G , Endroit où on puife la fonte avec les cuillers. 

H, Mur fous lequel pafle la fonte pour fe rendre dans l'endroit où on 
la puife. 

I, L'intérieur du fourneau. 

L , Rabot avec lequel on attife le feu de charbon dans les mouleries où 
l’on fait {écher les moules. 

M, Autre outil pour attifer Le feu dans les rôtifleries. 

NN, Cuiller à couler la fonte. 

O P, Banc à qui deux pieds manquent en P; c’eft fur Le bout O qu'on 
rape les marmites. 

© ; Marmite fur Le banc. 

R, Rape. 

S , Outil pour caffer les moules de terre. 

Les Figures 4, ÿ & 6 regardent le travail du Mouleur en terre repréfenté 
dans la Planche précédente. Elles donnent des plans & des profils de fon 
établi vu en perfpeétive. L 

La Figure 4 eft le profil ou coupe verticale de l’établi qui fert à deux 
ivre. » prife felon fà longueur. 

La Figure 5 eft le profil ou coupe verticale de cet établi, prife faivanr 
fa ben 

La Figure 6 eft le plan du même établi ; 7; 8 font les endroits où tra- 
vaillent deux Ouvriers. Ces figures comparées avec celles de la Planche 
précédente, ne demandent aucune explication, 

FOURNEAUX. Y, 


DES FOURNEAUX. 


$. I. 
Moulage d’une Marmite. 


Le moule du corps d’une marmite eft compofé de trois parties ; l'inté- 
rieur ou le noyau autour duquel doit s'arranger le métal; l’efpace que 
doit occuper le métal, & l'enveloppe ou la chape qui doit retenir le mé- 
tal dans une telle dimenfon. Le noyau & la chape fe forment avec de 
la terre qui fe lie & durcit bien; & la partie que le métal doit occuper 
fe fait avec une terre moins grafle, afin qu'elle fe détache plus aifément . 
à quoi contribue l’eau de craie qu'on employe, comme nous le verrons. On 
donne la derniere précifion à toutes ces parties par le moyen des échan- 
tillons, & nous avons vu qu'un échantillon eft un bout de planche entaillé, 
comme on veut que foit la piece qu'on lui préfente; ce qui fe fait d'autant 
plus aifément que, par le moyen d’une manivelle, on la fait tourner con- 
tre l'échantillon. 

Il eft inutile d’avertir que, pour qu'un attelier puifle donner un grand 
nombre d'ouvrages, il faut plufieurs Ouvriers avec différents degrés d’in- 
telligence; il faut d’ailleurs que les matieres ne manquent pas: Quoique 
la defcription des Planches puifle fuffire , pour plus d’exactitude , nous allons 


détailler briévement chaque partie 


Du Noyau. 


La terre préparée & la torche de paille filée, un Ouvrier prend l'ar- 
bre, l’arrange dans la place qui lui eft deftinée à fon établi, comme on 
le voit PL X, fig2 G 3. Il attache fur le plus épais de l'arbre le bout 
de la torche, & par le moyen de la manivelle, fait tourner cet arbre qui 
fe couvre de torche proportionnellement à l'échantillon, comme on le 
voiten M N( bas de la Planche ). Sur cette torche l'Ouvrier met de la 
terre pétrie, du volume & de la figure que regle l'échantillon O O. 
Cette partie finie, on la porte à la rôtiflerie pour fécher ; féchée, on la 
couvre de craie au moyen d’une eau qui en eft chargée, & on la laifle 
encore fécher. 

On peut remarquer que la torche de paille rend pluñeurs fervices : 
1°, elle épargne la quantité de terre, qui feche d'autant plus aifément , 
qu'elle eft en moindre épailleur ; 2°, elle donne la facilité de retirer 


l'arbre. 
De l’efpace que doit occuper le Métal. 
Le noyau enduit d'une eau de craie fe couvre d’une couche de terre 
moins grafle, dont l’épailleur eft réglée par un deuxieme échantillon ; on 


feche, on met une eau de craie. 
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De la Chape. 


La chape fe fait de même par une certaine épaifleur de terre dont on 
couvre cette feconde couche. Cette épailleur eft toujours réglée par un 
échantillon. L’Ouvrier marque fur la chape, l'endroit des pieds, des an- 
fes, & celui dans lequel on la fendra avec un couteau pour ôter la £e- 
conde couche de terre. 


Des Anfes. 


Le moule féché, un Ouvrier y applique le moule des anfes préparé par 
le moyen des morceaux de bois autour defquels on arrange de la terre ; 
comme le montrent aflez les figures x, y, x, ( bas de la Planche X . Le moule 
des anfes tient à la chape par un enduit d’argille. On laifle fécher. 


Maniere de tirer l’ Arbre & la Torche. 


Lr tout {éché, un Ouvrier frappe avec un maillet de bois für le bout 
de l'arbre qui eft du plus petit volume, ce qui le fait fortir; mais il ne 
peut fortir qu’il n'amene en même temps la partie de la torche qui eft 
clouée fur le gros bout qui fort le premier. On acheve aifément de tirer 
la torche, & dans cet état on porte le moule fur des Planches où il feche 

; P 
doucement, en attendant une quantité convenable au produit du fourneau. 
> D 


De lefpace du Métal, des Pieds & des Coulées. 


Ux Ouvrier place le moule fur fon établi; avec le couteau, il acheve 
de fendre la chape fuivant la ligne qui à été tracée, & qui ne doit paller 
ni dans les anfes ni dans les pieds. La chape fendue, les deux morceaux 
fe détachent aifément de la feconde couche, à caufe du léger enduit de 
craie qu’on lui a donné. On enleve enfuite cette feconde couche qui fe dé- 
tache auffi très-aifément du noyau; de-là il eft aifé de voir que fi on ap- 
proche les deux pieces de la chape autour du noyau; il reftera un vuide 
proportionné à l’épaifleur & à la forme de la feconde couche enlevée. Mais 
avant que de rapprocher ces pieces, on place les moules des pieds prépa- 
rés d'avance. On les fixe avec de l'argille ; on bouche aufñli la partie du 
trou que l'arbre a laiffé à la partie inférieure du noyau. 

Les pieds placés, on rapproche les deux parties de la chape, qu’on tient 
également éloignées du noyau, par l’interpofition de quelques balles de 
plomb, du diamettre que doit avoir Le vuide qui entoure Le noyau. La fente 
que le couteau à fait fe recouvre d’argille, afin que les pieces tiennent 


enfemble. On place Les coulées préparées fur leur modele. On fair fécher. 


Du Moulage. 


PLusieurs moules en cet état fe portent au fourneau ( P£. X 1); on les 
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énterre dans le fable, comme on le voit en //1. Les coulées étant plus 
longues que les pieds, il n’y a qu’elles qui débordent au-deflus du fable. 
Les figures 2, 3, 4, montrent la maniere de puifer la fonte dans le four- 
neau & de la verfer dans les coulées. Les autres figures montrent comment 
on tire du fable les pieces; comment on cafle la chape : on les porte enfuite 
à l'atelier deftiné à les réparer, ce qui fe fait avec des rapes & d'autres 
outils appropriés à l'intention de l'Ouvrier. 


PARENT IT CLR ENV 
Moulage en Sable. 


I y a des chofes fi communes qu’on ne fe donne plus la peine de re- 
marquer l'intelligence & l’adrefle qu’il a fallu pour les imaginer & les 
mettre en pratique. Le moulage en fable eft de cette efpece. Il nous pro- 
cure en un inftant des pieces, qui avec laterre, demandent, comme nous 
l'avons vu, beaucoup de temps, & beaucoup de dépenfe. S'il s’agit d’une 
marmite, l’objet eft de la mettre dans une certaine quantité de fable con- 
tenue & {rrée dans un chaflis, & d’enlever enfuite cette marmite fans. 
déranger le fable, ce qui revient à laifler un vuide dans du fable enfermé 
dans un chañlis, & que ce vuide foit en tout femblable à la piece qu’on a 
retirée. Le point, comme on le voit, n’eft pas d’enfermer un modele dans 
le fable; mais la queftion eft de l’en tirer fans troubler la forme de la 
matiere qui l'enveloppe. Cette difficulté s’évanouira à mefure qu’on con- 
fultera la Planche qui a rapport à ce travail. 


PERAN CHER ATE 


A À, Planche à mouler. 

BCD, Chañis à mouler; B, B, les trous des goujons ou des gui- 
des; C, un des portants; D, la coulifle. 

E , Le chafis à mouler pofé fur la planche à mouler F. 

G, Chafis fur la planche à mouler dans lequel a été mis le moule de la 
marmite renverlé A. On y voit les ouvertures des pieds; &, marque auffi 
une des coulifles du chaflis. 

T, Le moule de la marmite. Près de Z font les trous d’une des anfes. 

KKK, eft le plan de ce moule, & ces trois lettres marquent les trois 
ouvertures des pieds. 

J, eft le même chafis G, où la marmite eft recouverte de fable, 

MMM, Le même chaflis dont on a ôté du fable en M M M pour 
mettre Les pieds de la marmite. 

N, Patin. 

©, Pied. 
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P fait voir le moule du jet & la place de trois patins. 

© , le moule du jet qui eft un fimple morceau de bois arrondi par def 
fous comme le fond du modele, 

RRSS, Faufle piece de deflus dont À R marque les goujons; en 
SS doivent être les anneaux qui reçoivent les crochets de la faufle piece 
de deffous. 

TVYX, Coupe qui montre comment la marmite F eft renverfée fur 
la planche à mouler T, la faufle piece de deflus FF, & le jet X. 

Z Z,eft la figure T° Y en perfpective. La faufle piece de deflus eft 
remplie de fable ; le moule du jet eft entiérement enterré. 

abc eft le chañlis des figures précédentes , renverfé ; z eft la faufle 
piece de deflus vue en deflous; c, la marmite qui a la gueule en haut. 

d'e f eft une coupe du moule dela marmite qui montre la pofition des 
deux pieces qui fervent à mouler une des anfes. 

g h, Le moule de la partie inférieure de l’anfe ; g, la partie qui refte dans 
la marmite, 2, celle qui moule la courbure de l’anfe, 

£k, Moule de la partie fupérieure de l’anfe ; k fert pour la mouler ; z 
refte dans la marmite, & fert feulement à retirer cette piece. 

[1m n, Faufle piece de deflous qui va fe mettre deflus ; », Les languet- 
tes ou tringles qui s’emboîtent dans les coulifles d’un chaflis; 27, crochets 
qui s'arrêtent dans les crampons du chañlis de deflus. 

o, La faufle piece 7 mife fur Le chaffis ; p marque l'endroit où le cram: 
pon z s'accroche. 

grs, le chaflis & faufle piece qui a été retournée après que la marmite 
a été entiérement recouverte de fable ; r eft la fauffe piece de deflus;s, la 
faufle piece de deflous qui eft la même que la piece o de la figure précéden- 
te ; g, ouverture du jet un peu aggrandie, parce que fes arrêtes ont été 
abattues, 

zu, Faufle piece de deflus avec partie du moule du jet enlevée. 

xx, Endroit d'où a été enlevée la fauffe piece de deflus z; on y voit 
aufli la place du jet d’où le moule a été retiré. 

{4 Fauffe piece de deffous fur laquelle eft Le noyau y de la marmite, après 
que le chaflis x x a été enlevé. 

1 , Cuiller à réparer le noyau. 

2, Marmite moulée à laquelle Le jet tient encore. 

3, 3 Marmite à laquelle Le jer a été ôté. 

4; Cuiller à mouler. 

ÿ > Manche pour couvrir le bras du Mouleur, 

6 , Couteau à parer. 

7 , Le Secoueur. 

8 , Rape pour réparer. 
FOURNEAUX,. ve Z 
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9, Regle du Mouleur. 
10, Sac pour la poufliere de charbon. 
11, Bouchon de laine pour les anfes. 
12, Houfoir. 
13, Tire-laine qui eft au bout du houfloir. 
14, Batte ronde. 
15, Batte à anfe. 
16, La pofe-partout, ou Barre-plate. 
17, 19, Battes quarrées. 
18, Marteau. 
20 , Pelle de bois. 
21, Le fas. 


Moulage. 


Un attelier fourni fufifamment de toutes les pieces que nous venons de 
voir, du nombre de Sableurs, de fable qui doit être gras & fin, connu 
fous le nom de Sable des Fondeurs , d'un Menuifier pour raccommoder les 
chaflis : il eft aifé de fentir combien l'opération du moulage doit être 
prompte, & que pour réuflir, il ne faut que l'exactitude dans le rapport des 
pieces à mouler & des chaflis ; cetravail va fi vite pour une petite piece qu’elle 
fe voit peut-être moulée en moins de temps que nous ne l'aurons décrit. 

Un Sableur qui veut faire Le moule d’une marmite, ayant , pour plus 
grande commodité , fur fon blanc, fon fable tamifé , hume@é & bien 
remué, place la planche À À, & lui donne un coup de houfloir pour qu'il 
n'y ait aucune ordure ou partie de fable. Il place fur la planche le chafis G ; 
& au milieu du chañlis le modele Æ7 qui doit être renverfé. Remarquez que 
le chañlis G doit être exaétement de la même hauteur que le corps de la 
marmite & les pieds qu'on placera enfuite. 

Le modele Æ7 renverfé dans le milieu du chaffis G , l'Ouvrier met petit-à 
petit du fable tout autour, & le confolide en le frappant avec fes battes. 
Le fable étant à la hauteur de la marmite, il place fur le fond la coulée, 
comme on le voit en P , & continue à mettre & battre du fable autour 
jufqu'à ce que le chañlis en foit rempli. 

Le chaflis entiérement rempli de fable battu, comme on le voit en MM, 
l'Ouvrier ouvre le fable dans les endroits où doivent être les pieds , & 
qui font marqués fur le modele. Ces endroits découverts, il y préfente les 
modeles O de la monture du pied, bat du fable autour , & place enfin le 
modele du patin au bout de la monture de chaque pied. Il continue à mettre 
& battre du fable jufqu’à la hauteur des bords du chaflis ; avec fa regle, il faic 
tomber tout le fable excédent, & faupoudre de blanc. Nous dirons après ce 
que c’eft que le blanc. Maintenant il fuffira de favoir qu’il empêche cette par- 
tie de fable de fe lier avec celle qu'on doit mettre deflus. 
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Le chafis rempli de fable contient donc le corps de la marmite avec les 
différentes pieces des pieds qui n’excedent pas la hauteur du chaflis. Il n’y 
a que la coulée qui déborde, comme on le voit en P. 

Sur ce chaflis P ainfi préparé, l'Ouvrier place la faufle piece /mn, dont 
les boulons fe rapatronnent exactement dans les trous pratiqués au chaffis, 
ainfi qu’on Le voit : on met dans Îa rainure Îa partie”, & on accroche la 
partie n. Il eft aifé de fentir que toutes ces précautions ne font que pour 
que la fauffe piece /m n ne puifle point être dérangée quand elle fera placée 
far le chañlis P. 

On met du fable dans cette faufle piece; on le bat; on l’évafe avec 
la regle, & alors on ne voit plus que fable, & au milieu le moule de La 
coulée , comme 77 le fait voir. 

On renverfe alors le chaflis, comme le montre abc, & par-là la 
gueule de la marmite eft en haut. On voit les trous percés dans le modele 
pour former les anfes. Pour cela l'Ouvrier y fait entrer les modeles g,4, 
z,k, comme on le voit en de f, & retire enfuite les modeles dont il bou- 
che l'entrée avec des tampons de laine , puis faupoudre de blanc la partie 
de fable qui eft autour de la marmite ; il accroche une feconde faufle pie- 
ce , comme on le voit en D , & emplit de fable tant l'intérieur de la marmice 
que la fauffe piece, ayant toujours foin de battre le fable, puis il pañle la 
regle. 

Nous avons donc aétuellement un chaflis rempli avec une fauffe piece à 
chacune de ces extrèmités. Celle de deflous dans l'état a@tuel portant la 
coulée. 

L'Ouvrier renverfe le chafis , & alors la faufle piece qui fe trouve deflous, 
porte le noyau , ou le fable qui a été mis dans le vuide du modele, Il dé- 
croche cette faufle piece; & foulevant le chaflis , on voit Le noyau à dé- 
couvert en 7 y. Cette partie 7 s'eft féparée du fable qu’elle recouvroit, à 
caufe du blanc dont on l’avoit faupoudré. Il n’eft plus queftion à préfent 
que de retirer Les différentes pieces que nous venons d’enfermer. 

Pour tirer le modele du corps de la marmite dans Le chaflis, l'Ouvrier 
avec le crochet du houfloir tire des bords , les tampons de laine qui fer- 
moient les entrées des anfes; & frappant enfuite quelques petits coups 
contre le modele, il le détache fort aifément quand il eft bien en dé- 
pouille. Etre en dépourlle , pour un modele, c’eft quurer aifément Le fable, ce 
qui fuppofe une forme convenable, & une matiere dure & polie. Le mo. 
dele ne peut pas être ôté que les montures des pieds ne fuivent , par la rai- 
fon qu’elles font plus larges vers la marmite. Il répare alors avec fes cuillers 
& fon couteau ce qui le demande , fecoue de la poudre de charbon tant fur 
le noyau que fur la partie qui doit le recouvrir, & remet enfuite le chaflis 
fur la faufle piece qui porte le noyau. Cette partie bien accrochée, il 
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décroche la fauffle piece qui porte la coulée, la fouleve ; mais il ne peut 
pas la foulever que la coulée ne fuive , puifque par fa forme elle eff plus 
étroite vers Le fond de la marmite. Les modeles des patins font alors à décou- 
vert, & fortent d'autant plus facilement qu'ils font plus larges en dehors. 
On prépare, on faupoudre de charbon, enfuite on remet & on accroche 
la faufle piece qui porte l'empreinte de la coulée , & le moule eft fini, 
comme on le voit en gr, puifqu'il ne refte que le vuide des pieces. 

On porte le moule en cet état proche Le devant du fourneau pour lem- 
plir de fonte, lorfqu'il y en aura un nombre fufhfant, & que le fourneau 
fera difpoié à fournir une matiere convenable. 

H ya, comme on le voit, aux différents chaflis des poignées, pour 
que l’Ouvrier puifle les tourner commodément. Quand les pieces font con. 
fidérables , ils fe mettent plufieurs pour les travailler. 

Le couvercle fe moule dans un chañlis de deux pieces rapprochées. L’inté- 
rieur du couvercle porte la coulée. L’anneau fe perce avec deux morceaux 
de bois arrondis, & qu’on fait rencontrer ; en retirant ces morceaux de 
bois , le vuide refte. 

Il faut que devant la dame il y ait aflez d’efpace pour y faire entrer & mou- 
voir la poche qui peut porter 40 à jo liv. Le bouchage ne fe perce queles Fê- 
tes & Dimanches, jour de repos pour Les Sableurs. Tout ce quife trouve de pie- 
ces manquées & de bavures fe portent à la forge pour être converties en fer. 

La facilité d’ajoutter des pieces aux chaflis, fait voir celle d'exécuter dif- 
férents modeles. Si, par exemple, on vouloit mouler une marmite à gros 
ventre, la feule infpeétion fait voir qu’il ne dépendroit que d’un corps de 
marmite & d’un corps de chaflis féparés dans le plus grand diametre du 
ventre, &C. 

Coulage. 


Quaxp les Ouvriers ont une quantité de moules , relative à la fonte qui 
eft dans l’Ouvrage, ils enduifent leurs poches d’argille pêtrie avec de la 
fente de cheval, pour que la fonte ne s’y attache pas, & ils les font chauf- 
fer. La poche 4 eft compofée ordinairement d’un manche de fer que Le Sa- 
bleur enveloppe de deux morceaux de bois excavés & arrêtés par un an- 
neau de fer. Lorfqu’on eft prêt de couler, le Sableur met à fon bras gau- 
che le manche $ , & va par le deflus de la dame, puifer de la fonte dans 
l'ouvrage. La poche appuyée fur le bras gauche, tenue & tournée par la 
main droite, il verfe la fonte dans la coulée des moules. Comme il faut 
que les pieces foient faites d’un feul jet, quand elles font confidérables , 
pendant qu'un Sableur coule, les autres en entretiennent le métal dans fà 
poche, en y verfant les leurs. 

Le fable fe foutient à merveille dans ce travail quand il eft gras , humecté 
à propos & bien battu. Il faut que le Fondeur entretienne fa fonte, toujours 

très- 
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très-coulante ; fans quoi elle feroit manquer les pieces , ou les rendroit 
défectueufes. 

On fait des marmites de toutes fortes d'échantillons de deux livres ju£ 
qu'à trente, & des chaudieres jufqu’à cinquante livres. On fait même dans 
le befoin de plus grofles pieces. Le poids eft ordinairement marqué fur la 
piece, & leur nom vient de ce poids. On les appelle des Marmires de 4, 
de 10, &c. 

Quatre Sableurs peuvent fervir un fourneau qui produiroit environ 
deux mille à deux mille cinq cents livres de fonte en 24 heures. 

Au fortir de ce chaflis, on cafe la coulée & les bavures , & on acheve 
de perfeétionner les pieces avec des marteaux acérés & tranchants , des 
rapes, &c. Les rapes font des morceaux de fonte coulés avec des en- 
tailles, en Les paflant fur Les pieces , elles en détachent le fable & quelques 
parties de métal. Ce fable elt ce qu'on appelle Ze Blanc pour faupoudrer. 
Les Ouvriers font payés à la piece, tant par douze de chaque échantillon , 
quelquefois au poids. Les droits du Roi fe payent dans les endroits de mar- 
que, ou à la fortie de la Province comme fontes ouvrées. 


AVERTISSEMENT. 


AT. DuHAMEL, de l'Académie Royale des Sciences, qui, plus que per: 
Jonne, a contribué par [on xele à l'ouvrage de la Defcription des Arts que le 
Public paroït recevoir avec empreffément ; non-contenc de l'avoir enrichi de la 
Defcriprion de plufieurs Arts particuliers qui ont déja paru , a bien voulu com- 
muniquer ce qu'il avoit dans fes porte-feuilles fur des Arcs départis à d’autres 
Académiciens Il nous à remis la partie du Moulage en fable que l’on va lire : on 
reconnottra au détail, à l'exactitude & à la précifion dans la maniere de rendre Les 
procedes , la main qui y a travaillé. Les Déeffèins des Planches qui y ont rapport 
6 qui font les XIII, XIV , XV, font de lui; @ comme nous n'avions trouvé 
dans les porte-feuilles de M. de Réaumur qu'une feule Planche beaucoup moins 
déraillée fur cer objer , Les Libraires n’ont pas héfité de faire la dépenfe 
d'une nouvelle gravure ; pour donner de plus en plus au Public, lieu d'être 
content de l'exactitude qu'ils apportent à l'exécution de l'Ouvrage qu'ils on: 
entrepris. 

On avoit déja imprimé ce qui eff dir ci-devant für Le Moulage en terre, Lorf- 
que M. Duhamel nous a encore envoyéun article fur ce même Moulage. Nous 
le donnons tel qu'il nous à été remis. 
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Maniere de mouler les Marmites de fonte de fer. 


Voyez Planches XII, XIV, & XV. 


Ox moule les ouvrages ou en fable ou en terre, c’eft-à-dire, qu’on fait 
les moules où l’on doit couler le métal, foit avec du fable, foit avec de 
la terre : nous allons fuivre en particulier ces deux pratiques. 


De la facon de mouler en fable. 
Il faut d’abord fe procurer un fable fin & gras : fin, pour que la fu 


perfcie des ouvrages qu'on jettera en moule foit unie ; & comme il eft rare 
de trouver du fable fin qui ne foit pas mêlé de cailloux, de pierres , ou de 
gros grains de fable, il faut pañler ce fable par un tamis de crin aflez fin 
(fig: 3). 

IL eft évident que fi l’on vouloit faire des moules avec un fablon 
très-coulant, comme feroit du grès pilé, ou le fablon blanc qu’on em- 
ploie à Paris pour écurer la vaiffelle , le moule n’auroit aucun foutien ; il 
faut donc que le fable foit un peu gras ; il faut que les grains adherent un 
peu les uns aux autres; il faut que , quand on le preffe , il fafle corps, qu'il 
fe foutienne , & qu'il puifle conferver la forme qu’on lui aura donnée. On 
trouve aux environs de Paris un fable jaune qui a ces qualités, & que les 
Fondeurs en cuivre emploient pour faire leurs moules. 

Il eft encore à propos d’avoir du frafl qui eft de la poufliere de charbon 
pilé & tamifé, ou celle qu'on trouve attachée aux murs & à la voûte du 
travail des grands fourneaux : on verra dans la fuite les circonftances où 
Von en fait ufage. 

On met fur la sable à mouler ou table aux Mouleurs ; qui a douze à 
quinze pieds de longueur, large de quatre pieds, & élevée de terre d’un 
pied & demi, des tas de fable tamifé , & encore la planche à mouler ; 
qui doit faire en quelque façon la fondation de l'Ouvrage. On voit (fig 4) 
aa, l'épaifleur de cette planche; 8 b, les barres qui font clouées deflous ; 
cc, l'étendue de cette planche vue par deflous ; dd, les barres 2 £ dont 
on vient de parler. 

Le Mouleur pofe fur cette planche (fs. 4) & bien quarrément un fort 
chaflis de bois, dont on voit le plan fig. ÿ ; & l'on apperçoit que les plan- 
ches aa font fortifiées dans le fens horizontal , par des équerres de fer 24; 
& dans le fens vertical par des barres de bois, dont on ne voit que l’épaif- 
eur en eee; enfin dd font des oreilles ou portants qui ferventà manier 
le chañlis ; ee font des couliffes dont nous parlerons dans la fuite. 

La figure 6 repréfente l'élévation du chaflis dont on vient de voir le 
plan; on l'a repréfenté du côté d’un des portants ; aa, les planches qui 
forment le chañlis : on voit ici qu’elles font affemblées à queue d’aronde , & 
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qu’elles ont une hauteur & une largeur proportionnée à la grandeur des 
marmites. Indépendamment de l’afflemblage des planches à queue d’aronde, 
elles font, comme nous l’avons dit, liées par des équerres », &, & par les 
barres c, c: on voit en d la forme des portants qui font fermement atta- 
chés au chaflis par deux fortes chevilles. 

La figure 7 repréfente l'élévation du même chaflis vu du côté des couliffes 
ee de la figure $ ; a,4a, les planches qui forment le chaflis, aflemblées à 
queue d’aronde ; bb, les équerres de fer: cc, les barres de bois & une 
des coulifles. 

On voit aux figures 8 6 9, comment ce chaflis eft pofé bien quarré- 
ment fur la planche à mouler (#2. 4); & on conçoit qu’il doit fervir à 
retenir le fable qui formera le moule. 

Le Mouleur met dans ce chaflis, & place bien dans le milieu le modele 
de la marmite. Ce modele ( fg. 10 & 11) eft une marmite de cuivre jaune, 
fondue bien réguliérement , & à laquelle on a donné l’épailfeur qu'on fe pro- 
pofe de donner à celle que l’on doit fondre en fer ; c’eft ordinairement une 
ligne & demie. 

La figure 10 repréfente donc le plan du modele ou de la marmite de 
cuivre fondu , vue par deflus ;4,a, les bords; b, lefond;c, c, ouvertu- 
res qui font aux endroits où doivent être les pieds de la marmite ; car ce 
modele n’en a point; on en appercevra la raifon dans la fuite: d, d, échan- 
crures faites aux endroits où doivent être les anfes ; car il n’y en a pas non 
plus au modele. 

La figure 11 repréfente le même modele de cuivre jaune pofé fur fon 
fond; a, a, les bords; &, le fond; c, un des trous pour placer les pieds ; 
d, les trous pour recevoir les anfes. 

Maintenant qu’on doit avoir une idée du modele, il faut s'imaginer qu’il 
eft placé fur la planche à mouler, & dans le chaflis; le fond tourné en 
haut, & les bords appuyés fur la planche , & tourné de façon que les trous 
(fig. 10 6 rx ) où doivent être les anfes , regardent Les angles du chañlis. On 
en conçoit la raifon ; comme la marmite doit être ronde, & que le chaflis 
eft quarré, il refte néceflairement plus d’efpace qu’il n'en faut vis-à-vis Les 
angles pour loger les anfes, au lieu qu’il faudroit augmenter la grandeur 
du chañlis , fi l’on mettoit Les anfes vis-à-vis quelques-unes de fes faces. 

La figure 8, repréfente la planche à mouler 4 4; le chafis 2 B pofé 
deflus , & le modele en place dans fon intérieur ; a, a, les bords du mo- 
dele qui pofent fur la planche; 4, fon fond qui eft en haut; c, c, les 
trous pour les pieds ; 2, d, les trous pour les anfes. 

La figure 9 repréfente la même chofe vue en hauteur ; 4 À, la planche 
à mouler ; 2 PB, le chaffis ; le modele eft dans l’intérieur ; 4,4, les bords qui 
pofent immédiatement fur la planche A À; 4, le fond qui eft tourné 
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en haut; les pieds c ne devroient pas y être, mais feulement les trous 
pour les recevoir. 

Tout étant ainf difpofé , le Mouleur remplit avec du fable le vuide qui eft 
entre le modele & le chañlis; cet efpace eft marqué f dans les figures 8 & 9. 
On met le fable peu-à-peu, on le comprime à mefure, & on le bat avec 
le paffe-par-rout ( fig. 16), jufqu’à la hanche de la marmite, marquée par la 
ligne g g (fig. 9 ). Dans les angles, on comprime le fable avec une efpece 
de pilon qu'on nomme Batte-ronde ( fig. 18 ); la partie À repréfente le 
bout de cette batte. On continue à ajouter du fable jufqu’au haut du corps 
du chaflis, ayant l'attention de le comprimer peu-à-peu avec la Batre-quarrée 
(fig. 19 ): de cette façon la marmite fe trouve entiérement enterrée, au 
moins à trois reprifes : en premier lieu jufqu'à la hanche; enjuite jufqu’au 
haut du fond 4, & enfin jufqu’au bord du chaflis. 

On fe rappellera que le modele de cuivre jaune n’a point de pieds, qu'il 
y a feulement des trous c pour les recevoir; fi on laifloit le moule en cet 
état, la marmite n’auroit point de pieds : voici comme on les y ajoute. 

On fouille dans Le fable aux endroits où doivent être les pieds, pour 
découvrir Les trous c ( fig. 8 ); l'Ouvrier prend les modeles des pieds ( fig. 
21), & illes met en place en faifant entrer Le tenon a ( fig. 21 ) dans 
le trou c ( fig. 8 ): il pofe fur le tenon 4 ( fig. 2x ) le patin e ( fig. 22 ): 
les modeles du pied & du patin font de fer fondu. 

On enfable bien ces pieds & ces patins; & on tale le fable avec le 
manche de la batte quarrée ( fig. 16 ). 

Quand Les pieds ont été bien enfablés, on met en place le jet: c’eft une 
piece de bois en forme de coin abcd; fon épailleur en cd, eft marquée 
ene, & fon épaifleur en a b fe voit en f; car e f eft la coupe de la piece abcd 
par la ligne g k; le côté a b eft courbe, parce qu'il s’ajufte à la courbure du 
fond 4 de la marmite ( fig 9 ). 

On fouille le fable pour mettre en place le modele du jet abcd, de 
maniere que le côté le plus mince ab foit au milieu de la fuperficie con- 
vexe du fond du modele de cuivre, parallélement à la face du chañlis qui 
eft tournée du côté du Mouleur: D E ( fig. 9 ) repréfente le modele du 
jet mis en place fur le fond du modele de la marmiteacbca: on enfable 
cette piece, & on talle Le fable avec la Barre-à-anfe ( fig. 25 ); le Mouleur 
ajoute encore du fable plus haut que les bords du challis, & il le taie avec 
la batte-ronde, & autour du jet avec le bout du manche de cette batte ; 
puis pofant la regle (Jig. 26) fur les bords du chañlis, il retranche le fà- 
ble qui excede ce chaflis; & il emporte avec le couteau à parer ( fo. 27) 
celui qui eft auprès du jet: par cette opération, il découvre.les patins des 
pieds qui doivent être à cette hauteur, & le deflus du chafis fe montre 
comme il elt repréfenté par la figure 28 ; aua, les patins ; bb, Le jet ; cece, le 
fable bien taflé. Il 
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IL eft queftion enfuie de mettre une hauffe fur les bords du chañlis : les 
Mouleurs la nomment Fauffe piece du deffus ; on la voit repréfentée en G G 
(fig. 9); la figure 32 repréfente le plan de cette haufle ou faufle piece, 
& la figure 33 en repréfente l’épaiffeur ou l'élévation. Pour mettre la haufle 
en place , on vuide Le fable qui eft entré dans les trous H H (fig. 8 ) qui font 
fur les rebords du chañlis , avec une gouge (fig. 31), afin que les gougeons 
1 de la faufle piece( fig. 32 6 33) puiflent entrer dans Les trous Æ7 du 
bord du chaflis (fe. 9 ). 

En faifant entrer les gougeons ste les trous, on pofe la faufle piece 
dont nous venons de parler fur lebord du chañlis , ainfi qu'on le voit en 
GG (fig. 9). 

Le Mouleur prend enfuite un fac de crin dans lequel il y a de la poudre 
de charbon (fig. 34), & qu’on nomme pour cette raifon Sac au fraufil, & 
le fecouant fur le fable qui eft dans le chañlis, il le faupoudre de ce char- 
bon, pour empêcher que Le fable qu’il ajoutera dans la faufle piece ne fe 
joigne à celui qui eft dans le chafis; ce fable couvert de poudre de char- 
bon eft repréfenté dans la figure 28. 

Il met du fable fur cette couche de fraifil; il Le tafle avec le bout de la 
batte ronde ; & quand la faufle piece eft sé de fable bien tafé , il en 
bat & en racle la fuperficie avec la regle ( {g. 26 ) pour que le fable fe 
trouve au niveau du bord fupérieur de la faufle piece. Alors il renverfe à 
la fois fens deflus deflous 1e chaflis & la faufle piece de deflus, de forte 
que cette faufle piece repofe fur la planche à mouler. Alors la marmite {e 
trouve avoir la gueule en haut, & le fond & les pieds font en en bas; 
le plan en eft repréfenté par la figure 35 ; & l'on en peut prendre une 
idée jufte en renverfant la figure 9, de forte que les bords G& G portent 
fur la planche à mouler. 

Les Mouleurs fe fervent plufieurs fois du même fable, qu'ils rebattent & 
qu'ils paflent au tamis ; mais pour remplir l'intérieur du modele de cuivre, 
ils commencent par mettre au fond environ l’épaifleur de deux pouces de fàa- 
ble neuf qui réfifte mieux à la fonte qui tombe d’abord für cette partie qui 
eft immédiatement au-deflous du jet. 

Avant de remplir entiérement le modele, le Mouleur fouille Le fable pour 
découvrir les trous des anfes X ( fig. 9 ) ; il place les modeles du deflus & 
du deflous des anfes (fo. 36 & 37), comme on le voit en élévation 4 B 
(fig 38), & en plan (fig. 35 ) : les modeles étant mis en place, illes re- 
couvre de fable qu’iltafle en frappant avec la batte quarrée, la batte à anfe 
& le manche du marteau ( 9. 39 ); il bat aufli fur les bords du modele 
avec la batte à anfe, pour que les bords de la marmite foient bien unis dans 
tout leur pourtour. 

Après que le fable a été ainfi bien affermi , Le Mouleur retire Les modeles 
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des anfes par le dedans du modele de cuivre, celui de deflous le premier, 
en fuivant fa courbure, & il tire enfuite celui de deflus tout droit : fur 
le champ il met, par le dedans du modele, de petits tampons de laine 
dans chacun des quatre trous des anfes, pour empêcher qu'ils ne fe rem- 
pliflent de fable. 

Quand le moule des anfes eft formé, on met en place la hauffe ou la 
fauffe piece de deffous, dont le plan eft repréfenté (fig. 40); a, a, les 
quatre pieces de côté; b,b, les gougeons qui doivent entrer dans les 
trous du bord du chafis; c, c, les crochets dont on dira l’ufage dans 
un inftant. La figure 41 repréfente l'élévation de cette faufle piece de def- 
fous ; dd eft un des côtés dont on voit l’épaifleur, & l’on apperçoit qu'il 
eft affemblé à queue d’aronde avec les autres côtés ; #, #, les gougeons qui 
entrent dans les trous du chañlis ; e f; l'épailleur de deux planches ver- 
ticales qui entrent dans les coulifles e e de la figure ÿ , ou d d de IÉMre 
gure 7. 

La figure 42 repréfente la même chofe ; d d eft un des côtés de la faufle 
piece ; ef, la piece qui entre à coulifle; g, crochet qui fert à joindre , 
par le moyen de la piece à coulife, la fauffe piece de deflous avec la 
fauffe piece de deflus. 

La figure 43 repréfente toutes les pieces rafflemblées; a a la planche à 
mouler ; b, b, les barres qui font clouées deflous ; dd, la faufle piece de 
deflous ; ce, la fauffe piece de deflus ; ef, la piece à coulifle ; #, le cro- 
chet qui la joint à la faufle piece de deflus; 4 A, le chañlis garni de fes 
barres & de fes équerres ; £, z, les portants. 

Le chaflis compofé de trois pieces étant monté, comme nous venons 
de l'expliquer; le Mouleur faupoudre une feconde fois avec du fraifil : 
puis il remplit de fable toute la concavité de la marmite de cuivre, &il 
foule Le fable avec la batte ronde tout autour & en dedans : il remet du 
fable jufqu’à la hauteur de la faufle piece de deflous , & le comprime en- 
core avec la batte ronde : il ajoute du fable beaucoup plus haut que les 
bords de la faulfe piece ; il le comprime avec Les mains ; puis il bat en- 
core avec la batte ronde; il frappe en tout fens avec le côté de cette 
même batte ; il racle avec la regle le fable qui excede la faufle piece ; en- 
fin il fait avec la main huit petits tas de fable épais d’un pouce , aux an- 
gles, & au milieu des faces de la fauffe piece. 

Tout étant ainfi difpolé , il retourne le chaflis & les fauffles pieces fens 
deffus deffous fur la planche à mouler, pour pofer la faufle piece de def- 
fous , comme on le voit fioure 43 , où la faufle piece du deflous dd, eft 
immédiatement pofée fur la planche à mouler a a; on voit fur la face de 


la faufle piece ce (fig. 43) le jet bb ( fig. 28 ). 


Le Mouleur tafle encore le fable tout autour du jet avec la batte ronde ; 
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il tape aufi en tout fens avec la regle ; & enfuite il racle pour empor- 
cer le fable qui excede la faufle piece c c ( fig. 43 ) avec Le couteau à parer 
(fig. 27 ). IL découvre le jet ; il tranche les arrêtes de fable tout autour 
du jet, & forme un chanfrein pour faciliter Le paflage de la fonte ; enfüuite 
il retire le modele du jet qui eft repréfenté figure 23. 

Il s'agit maintenant de démonter les différentes pieces du moule pour 
retirer Le modele de cuivre qui occupe la place où doit couler Le métal. 

Et pour cela; 1°, le Fondeur ouvre les crochets g( fig. 43), puis il 
enleve la faufle piece c c & le fable qu’elle contient: il fouffle dans la cavité 
du jet pour la nettoyer , & il met cette piece fur la table à côté de lui. 

Nota, Que le fable contenu dans cette piece fe fépare de celui qui eft 
dans le chaflis , à caufe du fraifil dont il a faupoudré le fable du chañfis. 

2°, Quand la faufle piece cc( fig. 43 ) eft ôtée, on apperçoit Ja fu: 
perficie du fable qui remplit le chaflis, comme elle eft repréfentée figure 
28 , excepté qu'on ne voit que le vuide du jet 4, 4; & alors on apperçoit 
les patins a a des pieds. 

Le Mouleur frappe avec le marteau (2. 29 ) fur les côtés du chaffis, 
& avec le bout du manche fur les patinsa,a, a; puis, à l’aide d’un gar- 
çon , tous deux foulevent doucement le chañlis, en le prenant par les por- 
tants £, 2 ( fig. 43 & fig. 8 ), étant conduits par Les coulifles e, f; (fig. 43) 

Le chaflis & le fable qu’il contient, fe féparent du fable qui eft dans le 
faufle piece de deflous, à caufe du fraifil dont il a été faupoudré. Le mo- 
dele de cuivre fondu s’enleve avec le fable du chaflis, & le noyau de la 
marmite refte fur la faufle piece de deflous, comme on le voit figure 45. 

Le Fondeur pofe le chaflis fur la table, & l'appuie fur un de fes côtés, 
de maniere que l’on voit Le dedans du modele de cuivre, ou la chape du 
moule , comme il eft repréfenté figure 35, excepté que les moules des 
anfes ny font plus. 

Enfuite le Mouleur répare toutes les défe‘tuofités, principalement à la 
place des pieds, avec Le couteau à parer ; & en ajoutant du fable, il frotte 
& racle proprement Le dedans du moule avec la batte à parer (fig. 46): 
après quoi avec le couteau ( fg. 27) & la cuiller ( fg. 47) qu'il frotte au- 
paravant contre fes cheveux, & qu’il pafle fous fon bonnet, il répare de tous 
côtés Le noyau (fig. 4ÿ ), en bouchant les petites cavités avec du fable. 

Après qu'il a fini lé noyau , il pañle à la chape qui eft reftée dans le chaffis : 
d’abord il ôte Îles tampons de laine qu’il avoit mis dans les trous des an. 
fes ; & pour cela il fe fert d’un petit crochet de fil de laiton que l’on nomme 
Türe-laine ( fig. 48) : il nettoie l’intérieur de la chape avec le houfloir 
(fig. 49); puisil frappe doucement en dedans avec la batte-ronde ; & 
avec ménagement & précaution, il fait fortir Le modele de cuivre qu'on 


voit figure 38, excepté que les modeles des anfes n'y fonc pas, & qu'il 
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n'y a que dés trous par lefquels on les a retirés après les avoir mis en 
place. Il faut que ce modele foit un peu plus large par la gueule que par 
le fond, pour que la dépouille foit plus facile, & qu'on puile le reti- 
rer plus aifément. 

Jufqu’à préfent le modele des pieds eft refté en place, noyé dans le 
fable : on ne pouvoit pas les retirer de dedans en dehors, parce que Île 
côté qui doit tenir à la marmite eft le plus gras : pour retirer ces pieds, 
on frappe avec Le marteau fur le bout le plus menu, c’eft-à-dire , fur celui 
qui eft marqué aa dans la figure 28 ; & en renverfant le chañlis, les trois 
pieds qui traverfent Le dedans de la chape tombent d'eux-mêmes. 

Après avoir réparé Les défectuofités, s’il y en a encore , le Mouleur, à l’aide 
d'un compagnon , repofe doucement le chañlis où eft la chape, fur la fauffe 
piece de deffous où elt le noyau, étant conduit par les coulifles e, f ( fig. 
ar, 42 € 43). Il met auffi en place la faufle piece de deflus c c ( fig. 43 ) 3 
& au moyen des crochets, les trois pieces du chaflis fe trouvent montées, 
comme on le voit dans la figure 43. Pour empêcher qu'il ne tombe rien 
dans l'intérieur du moule , il couvre le pañlage du jet avec une planche 
(fig 5°) qu'on nomme le Bardeau. 

Voilà un moule fini: il ne s’agit plus que de le remplir de métal; mais 
on ne coule que quand il y a dix à douze moules préparés : alors le Fon- 
deur, qui eft fouvent le même Ouvrier, fe garnit le bras & la main droite 
d'une manche de grofle toile (fig. ÿ1 ) qu'on nomme Manche à couler; 
elle garantit le bras de l'Ouvrier de la grande chaleur où il fera expofé. 
Enfüite il puife du métal fondu , avec une cuiller de fer garnie de left ( fo. 
52). A l'entrée de l'ouvrage du grand fourneau eft un compagnon, qui, 
avec un morceau de bois, ôte une partie des crafles de deflus le métal ; le 
Fondeur verfe le métal par Le jet, pendant qu'un Compagnon retient au 
bord de la cuiller avec un bâton l’écume de la fonte, & l'empêche de paf 
{er dans le moule, lorfqu’on apperçoit le métal dans le jet, la marmite eft 


coulée. 
; j _. É SE 
Quand la marmite eft entiérement refroidie, on démonte les trois pieces 


du chaflis ; on brife le fable avec un inftrument de bois (fig. $4 ) qu'on 
nomme le Secoueux ; on tire la marmite du moule, & on rompt le jet, 
qu’on recherche avec le marteau & une grofle rape de fer fondu (fig. 53 ). 

Pour fondre ces rapes, on emploie un modele de bois femblable à la fi- 
gure ÿ3. Comme le fable doit fervir plufieurs fois; quand on l'a brifé avec 
le fecoueux, on le remue plufeurs fois avec la pelle (fe. $5 ). 

Les fontes de fer font toutes des aciers très-fufceptibles de prendre la 
trempe ; ainfi il eft important, pour diminuer l’aigreur de cettelmatiere, 
de ralentir, le plus qu'il eft poñlible, fon refroidiflement ; ainfi , il feroit 
à defirer qu'on pût retirer des moules les marmites toutes rouges ; & 
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les mettre recuire dans des fours très-chauds ; mais comme la fonte de fer 
eft très-fragile , lorfqu’elle eft chaude , il feroit important d'imaginer des 
moyens de réuflir dans cette opération. 

Un Mouleur habile fait ordinairement deux douzaines de matmites dans 
un jour avec l'aide de quelques Compagnons pour préparer le fable , four- 
nir la fonte , & conduire le grand fourneau : les Mouleurs font payées à rai- 
fon de r$ ou 16 fols du cent pefant. 

Les différents moules font numérotés depuis : & r jufqu'à ro, & les 
marmites pefent autant de livres : la onzieme pale pour douze ; la dou- 
zieme pour quatorze ; latreizieme pour feizei la quatorzieme pour dix- 
huit ; la quinzieme pour vingt ; la feizieme pour vingt-deux ; la dix-hui- 
tieme pour trente; la vingtieme pour quarante, & la vingt-quatrieme pour 
cinquante. 

Le chañlis qui nous a fervi d'exemple, eft celui de la marmite numé- 
rotée 10 : ainfi cette marmite doit pefer dix livres. 

On coule en fable de la même façon des chaudieres ; & parce qu’elles n’ont 
point de pieds , on n’emploie que deux chañlis. Comme nous avons détaillé 
les procédés de la fonte des marmites qui ont des pieds & des anfes, il fera 
aifé de concevoir les cas où il faudra employer deux ou trois chaflis, fui- 
vant qu'on aura à fondre , foit des poëles à cloche d’antichambre , ou 
plufieurs autres pieces , à la maniere d'Allemagne, foit des brafers ou des 


fourneaux de cuiline : nous remarquerons feulement que, quand il doit y 
avoir une anfe, comme aux cloches des poëles, ou un trou, comme au 


corps de ces poëles, il faut mettre le jet fur un des côtés, & non dans le 
milieu. 

On fait des chaudieres de 6, 7,8, 9, 10, 12, 14, 16, 18, 20, 24 ; 
30, 40, jo, 70, & 100 livres pefant. On coule aufli des marmites & au- 


tres ouvrages en moule de terre qui ne fervent qu'une fois : nous allons en 
parler. 


Additions fur le Moulage en terre, par M. Dunamer. 


(MÉMOIRES POUR SERVIR A L'ART DE FONDRE EN Terres. 


La fonte en fable eft bien plus expéditive que la fonte en terre ; c’eft 
en cela que confifte fon principal avantage. Les avantages de la fonte en 
terre confiflent en ce que ; 1°, on peut fondre des ouvrages qui par leur 
forme ne font point de dépenfe : telle eft la forme des marmites qui font 
repréfentées dans les Planches X & XI. 

2°, Quand on a foin de choifir une terre bien fine, Îles pieces viennent 
plus propres & moins raboteufes que quand on emploie le fable, quelque 
fin qu'il puifle être. 


3°, Les ouvrages fondus en terre font moins aigres que ceux qui font 
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fondus en fable ; ce qui peut venir de ce que la fonte qui tient beaucoup 
de l'acier, fe trempe & devient fort aigre quand elle eft refroidie trop fu- 
bitement. Or il n’eft pas poñlible de chauffer les moules en fable, comme on 
eft forcé de chauffer les moules en terre, ce qui occafonne le prompt re- 
froidifflement ; d’ailleurs & par cette même raifon , il refte plus d'humidi- 
té dans Le fable que dans la terre , ce qui occafñonne des bouillons. 

Il fuit déja de ce que nous venons de dire, que toutes les terres ne font 
pas également bonnes pour faire les moules. Les terres trop chargées de 
fable n’auroient point aflez de confiftance pour conferver la forme qu’on 
doit donner au moule. Comme les terres trop grafles & trop approchan- 
tes de la nature de la glaife , fe fendent en fe féchant , & diminuent trop de 
volume , il faut, pour fe procurer une bonne terre à mouler, joindre la 
terre grafle avec le fable; &, fuivant que la terre eft plus ou moins grafle, 
où que le fable eft plus ou moins fin, & plus ou moins pur , il faut varier 
ces mélanges. C’eft un avantage bien heureux pour un Fondeur quand il 
peut trouver fous fa main des terres bien compofées par la nature même; fans 
quoi il ne pourroit parvenir à fe procurer un mélange parfait , qu’en faifant 
beaucoup d’eflais. Pour empêcher la terre de fe fendre , on pourroit augmen- 
ter la dofe du fable ; mais comme alors elle feroit moins duétile, on préfére 
d'y mêler foit de la cendre, foit de la fiente de bœuf ou de cheval defléchée, 
foit de la bourre ou des étoupes coupées menues, ou encore les balles qu’on 
retire des fleurs du rofeau. On croit aufli pouvoir donner plus de folidité 
aux moules, en y mêlant un peu de limaille de fer ou de mâche-fer pulvé- 
rifé. Enfin le fable doit être fin; la terre grafle ne doit être alliée d'aucun 
corps étranger, tels que des marcaflites ; & il faut que le mélange que l’on 
fait avec la terre naturelle que l’on emploie, puiflent foutenir le feu fans 
fe fondre ni fe fendre. 

Quelque bonne que foit la terre, il faut la rendre ductile, en la pétriffant & 
la corroyant, comme le font tous les Potiers de terre, ce qui fe fait en la battant 
peu-à-peu fur un gros billot de bois, avec un gros barreau de fer ; & quand 
cette terre a pris une certaine ductilité , on la ramafñle peu-à-peu avec la 
paume de la main qu'on fait gliffer deflus , afin de la bien corroyer , & pour 
en ôter Les corps étrangers ; ou , comme on le pratique en plufieurs endroits, 
on la corroie avec Les pieds, dans ce qu'on nomme le Marchoir que nous 
allons décrire. 

Le marchoir eft une efpece de parc ( PL. X fig. 1 ) formé dans une cour, 
avec de fortes planches, retenu par des piquets : fes bords perpendiculaires 
b ont environ deux pieds de hauteur , le fond en eft planchéié. 

On jette la terre dans ce marchoir; on l’arrofe avec une fufñfante quantité 
d’eau qu’on fait chauffer en hiver dans la chaudiere f ( fig. 1 ). Un Ouvrier, 
jambes nues , corroie cette terre avec fes pieds ; d'abord, pour que l’eau la 
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pénetre , 1l la marche , comme le repréfente l'Ouvrier de la figure 1°; & 
quand ellea été réduite en une efpece de boue épaifle , le même Ouvrier 
acheve de la corroyer en fe foutenant fur un de fes Pieds, & en prenant 
peu-à-peu avec l’autre , la terre par parties , pour la ranger à un des bouts 
du marchoir, Cette opération qui exige de l'habitude & de la force, ré- 
duit entiérement la terre en une pâte uniforme ; c’eft alors que l'Ouvrier 
mêle avec la terre grafle qu'il a corroyée, Les fubftances qui doivent la rendre 

ropre à former les moules, telles que du crotin de cheval, de bonne étou- 
pe, du fable fin, &c. Il répand ces fubftances peu-à-peu fur {à terre, & 
il continue à la piétiner & à la corroyer jufqu’à ce que le tout paroifle faire 
un corps homogene ; il finit par en faire des mottes 4 qu'on porte enfuite 
aux Mouleurs. 

Avant de parler de la façon de faire les moules, il eft bon d’obferver 
qu'ils font formés de deux pieces principales ; {avoir , le noyau & la chape. 
Le noyau doit avoir la forme de l’intérieur de la piece qu’on doit mouler : 
dans le cas préfent , ce fera la marmite Z du bas de la Planche X. Cette 
partie devant former un creux, eft un moule en relief. La chape au con- 
traire doit faire un moule en creux, parce qu'elle doit former la partie 
extérieur de la même marmite Z ; ainf il faut ménager entre le noyau & 


la chape, un vuide pour recevoir le métal. Voici en gros comme on for- 
me ces différentes parties. 


1°, On fait le noyau ; 2°, on Le recouvre d’une couche de terre qui doit 


avoir la même épaifeur qu'on veut donner au métal ; 3°, on recouyre cette 
couche par la chape ; 4°, on ôte la chape ; $°, on ôte la terre qui tient 
la place du métal ; 6, on remet la chape fur le noyau, de forte qu’il refte 
entre l’un & l’autre l’efpace qui eft deftiné pour le métal. Voilà en géné- 
ral toute l'opération du Mouleur; maintenant je vais entrer dans Les détails. 

Les noyaux fe font fur un tour. La piece principale de ce tour eft un ar- 
bre de bois EFGHI(PLX):le corps £ F de cet arbre eftà pans, & 
plus gros par le bout F que par l'autre bout Æ, afin qu'on puifle Le reti- 
rer plus aifément : cette partie Æ F eft un peu plus longue que le noyau. 
Au gros bout eft un colet A; & aux deux extrémités, des tourillons LG 
qui feront reçus dans des collets; enfin le tourillon qui répond au gros 
bout, eft de forme quarrée pour recevoir une manivelle, 

L'ufage de cet arbre eft de tourner le noyau P ( PL X ), ce qu'on pour- 
roit exécuter en chargeant l'arbre deterre , & en le montant far un pied 
de charpente (fig. 2); car en le faifant tourner au moyen de la mani- 
velle (fig. 2), & en préfentant à la terre le calibre # (Jig. 2) qui eft le 
même que O ou M, la terre prendroit peu-à-peu la figure que doit 
avoir le noyau. Mais comme il feroit bien long de faire toute la maile du 
noyau en terre , & que peut - être même il feroit bien difficile de faire tenir 
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fur l'arbre une auffi groffe male de terre qui fe fendroit en fe féchant, on 
commence par former une grande partie de la mafle du noyau avec des 
cordons de paille eff cadenettes ou cordelées, comme on le voit en N 
(PL X). 

On cadenette la paille comme pour en faire des paillaffons, ou on la 
tord de la maniere fuiavnte : Un Ouvrier fait tourner la manivelle 4 2, 
& un autre qui tient fous fon bras une botte de paille longue & mouillée, 
en fournit pour faire cette corde marquée D. 

Le Mouleur qui veut faire un noyau, place horizontalement un arbre 
far un établi 4 ( fig. 2), formé de quatre pieds, & de deux travefes z qui 
font affemblées par un bout dans la piece m qui lui fert de table , fur laquelle 
il met fà terre, & de l’autre dans une piece parallele qui eft du côté de 
l'Ouvrier. Cet établi eft repréfenté vu de différents côtés au bas de la Plan- 
che XI, figures 4, ÿ & 6. 

L'arbre étant mis en place fur l’établi , comme on Le voit ( PL. X,, fo. 2), 
le Mouleur aflujettit fur le devant de l’établi & devant lui le calibre qui eft 
fait d’une planche mince taillée en creux, fuivant le profil du moule en 
relief; ce calibre fert à conduire l’Ouvrier pour donner au noyau de paille , 
à peu-près la forme que doit avoir le noyau de terre. 

On conçoit que, pour former ce noyau de paille, il doit attacher à l'arbre 
un bout de la cadenette ou de la corde de paille qu’il emploie, & qu’en 
tournant la manivelle / que l’on appelle en quelques endroits Chzonorte, 
il forme un peloton auquel il donne la figure convenable au noyau, en 
mettant plus de révolutions aux endroits où le noyau doit être plus gros, 
ainfi que le guide le calibre qu’il a fous les yeux. 

L'intérieur du noyau étant fait avec les cordons de paille, comme onle 
voit en V (PL. X), le Mouleur commence à couvrir cette paille avec 
de la terre préparée, & il n'en met que ce qu'il en faut pour rem- 
plir les inégalités que forment les cordons de paille, de forte que le noyau 
paroille aufli uni que s’il étoit entiérement formé de terre. On voit ( fg.2) 
Ouvrier qui applique la terre avec la main droite, & quis de la gauche, 
fait tourner la manivelle. Nous obferverons feulement qu’il tourne toujours 
cette manivelle en la rappellant à lui, afin que la terre qu'il met en plus gran- 
de quantité qu’il n’eft néceflaire , foit emportée par le calibre. Comme le 
Mouleur a placé le premier calibre fort près des révolutions de paille , il 
en réfulte qu'il ne peut pas s'attacher une trop grofle épaifleur de terre 
autour du noyau, parce que le calibre emporte ce qu'il y a de crop : il 

eft important de ne pas mettre à la fois une trop grande épailleur de terre, 
afin que la terre qui eft molle , ne fe détache pas de la paille ; & c’eft pour 
éviter cer inconvénient qu’on fait fécher la premiere couche avant de met- 
tre la feconde , & que l’on fait enfuite fécher la feconde couche avant de la 
couvrir, puis la troifieme, &c. On 
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On ôte donc les noyaux chargés d’une couche de terre de deflus lé- 
tabli ; & fi c’eft en été, on les expofe au foleil pour les faire fécher ; mais 
en hiver on les place ( PL. X, fie. 7) fur une grande auge conftruite de bri- 
ques, au fond de laquelle font des charbons allumés ; & de temps en temps 
on retourne Les noyaux dont les axes portent fur des planches attachées en 
long fur les murs de cette auge que l’on appelle la Réfférie. 

Quand la premiere couche eft feche, on reporte le noyau fur l'établi, 
auquel le Mouleur a ajufté un autre calibre échancré plus profondément que 
le premier, & qui permet de charger Le noyau d'un plus grande épaileur 
de terre. A l'égard des marmites, ce fecond calibre fuflira pour finir le 
noyau ; mais pour des ouvrages qui exigent plus de précifion, on en em- 
ploie un plus grand nombre ; & les Mouleurs qui veulent faire de beaux 
ouvrages appliquent ces couches de terre minces, & en plus grand nom- 
bre. 

Le mouleur plaque donc une nouvelle couche de terre avec la main 
droite ; il tourne continuellement le noyau avec fa main gauche, & il con- 
tinue ainf jufqu'à ce que le calibre foit plein & qu'il porte dans tous fes 
points. Alors, on remet à la rôtiflerie Le noyau qui eftfini, & qui repré- 
fente exactement l’intérieur de la marmite. Quand il eft fec, on le couvre 
avec un pinceau d’une couche mince de craie fine, qu’on nomme de la porée ; 
d’autres emploient de la cendre paflée au tamis fin : l’ufage de cette couche 
eft d’empècher que la terre que l'on mettra fur le noyau, pour ménager 
l'epailleur du métal, ne s'attache à celle du noyau; car on fait qu'il fau- 
dra ôter cette terre avant de couler le métal. 

Lorfque la couche de craie eft feche, ce qui ne tarde pas, oh remet le 
noyau fur l’établi, auquel on ajufte un croifieme calibre qui repréfente exac- 
tement la forme extérieure de la marmite, & qui doit être aflez près du 
noyau pour n’y laifler que l’épaifleur que doit avoir le métal. On applique 
donc cette derniere couche , comme on a fait les précédentes, en faifane 
continuellement tourner la manivelle. On la fait fécher à la rôtifferie, puis 
on la recouvre, avec le pinceau , d’une couche de craie ou de potée, afin que 
la couche appliquée en dernier lieu ne contraéte aucune adhérence avec 
la chape qu’on doit mettre par deflus. Il ÿ a des Fonderies où l’on fait cette 
couche avec une terre maigre, qui fe rompt très-aifément quand on veut 
la détacher. 

Quand le blanc eft fec, on reporte le noyau à l’établi pour former la 
chape, ce qu’on exécute en appliquant fur le fecond blanc une couche de 
terre d’environ neuf lignes d’épaifleur; & l'on reporte ce noyau à la rôctif- 
ferie pour le faire fécher; enfuite on Le remet à l'établi pour le charger 
d’une couche de terre pareille aux précédentes, & de l’épaifleur convena- 
ble. Pour les marmites qui nous fervent d'exemple, ceite couche eft la 
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derniere ; mais quand on faic de plus gros ouvrages , il faut y revenir un 
plus grand nombre de fois ; quelques-uns même fortifient la chape par des 
bandes de terre qu’on voit au moule f(PI X). 

Je remarquerai ici qu'on applique toutes les couches de la chape avec 
des calibres, afin que l'épaifleur de la terre foit égale par-tout ; mais la for- 
me réguliere du calibre n’eft maintenant d'aucune importance, puifquelle 
n'influe point fur celle de la piece qu'on fe propofe de couler. Enfin on 
fait écher à la rôtiflerie cette derniere couche pour que le moule foit 
parfait, il ne lui manque plus que des pieds & des anfes. 

Il faudra que les deux anfes foient diamétralement oppofées l’un à l’au- 
tre; ainfi, pour marquer leur place fur l'extérieur du moule, les Ouvriers 
fe fervent d’une ficelle qui a pour longueur la demi-circonférence du moule, 
prife à l'endroit où doivent être placées Les anfes ; & aux deux bouts de cette 
ficelle qui doit indiquer la place du haut de l’anfe, ils font une marque 
avec le droigt ; puis avec la corde qui doit marquer l'endroit où doit être pla- 
cé le bas de l’anfe, ils font d’autres marques; par cette méthode la place 
des anfes eft défignée avec une précifion fuffifante. 

Les anfes X, X font formées par deux cylindres qui fe réuniflent l’un à 
l'autre par un de leurs bouts, & qui forment un onglet : la réunion de ces 
deux cylindres fait un angle aigu : leurs bouts qui ne font point joints l'un 
à l’autre, font taillées en bec de flûte, ou plutôt d’une forme propre à 
s’ajufter à la partie de la marmite où elles doivent répondre : le modele. 
de ces anfes eft formé par deux pieces de bois Z', a qui font aflemblées en 
onglet, & à tenon & mortaifes par un de leurs bouts, comme on le voit 
186 

On applique de a terre fur le modele de bois, & lon retire l’un après 
l’autre , les pieces de bois a, Z , ou c d, du tuyau de terre p, que l’on fair {6- 
cher au feu. Quandil a pris confiftance , le moule étant mis fur latable, on 
perce la chape jufqu’à la rencontre de la couche de terre qui doit former 
l’épaiffeur du métal, & on met en place les tuyaux de terre X, X qui doi- 
vent former les anfes ; on a encore foin, pour les mieux aflujettir, de les 
fortifier avec un peu de terre. 

On fe rappellera qu'il eft indifpenfable de retirer la couche de terre qui 
fixe l’épaifleur du métal : pour cet effet, il faudra dans la fuite couper en 
deux la chape; le Mouleur marque où doit être faite cette féparation qui 
eft toujours précifément entre les deux anfes S, S (PL X ). 

On fait encore {écher les moules; & on les arrange pour cet effet autour 
d’un feu de charbon ( PL. X, fig. 6 ). Quand ils font bien fecs, on retire 
l'arbre & les cordons de paille qui faifoient l’intérieur du moule : l'un & 
l'autre s’enflammeroient par la chaleur du métal en fufon; la terre du noyau 
doit avoir affez d'épaifleur pour fe foutenir indépendamment de la paille, 
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Après avoir détaché toute la terre qui s’étoit attachée à l'arbre, on le 
fait fortir aifément, parce qu'il eft confidérablement plus gros par un bout 
que par l'autre ; un coup de maillet frappé fur le petit bout, fufit pour 
le faire fortir. On tire enfuite ( PZ. X, fig. 4, € g h du bas de La Planche ) 
le cordon de paille qu'on fait fortir par le trou où étoit formé le gros 
bout de l'arbre , & qui répond à l'ouverture de la marmite. Ce cordon elt 
mis a part pour fervir dans le befoin. 

Quand le noyau a été ainf vuidé, on Le répare en dedans avec de la 
terre qui le fortifie : on pofe fur Le rôtifloir des traverfes fur lefquelles on 
met les marmites debout, l'ouverture la plus évafée en en bas, parce que 
l'intention eft de fécher plus parfaitement l'intérieur du moule (PZ X, 
fig. 9). 

Il refte à ajufter les pieds à ce moule qu'on fuppofe fec. On commence 
par marquer fur le moule les trois points où il doivent être placés T,T, T 
(PI. X ). Ces pieds font formés de deux parties : l’une conique en forme 
la tige cannelée ; elle fe moule comme les anfes fur le modele P ( PI. X ); 
l'autre qui fait la patte , fe forme en imprimant la forme de cette patte fur 
un moule de terre Ÿ ( PL. X° qu’on ajoute au gros bout du tuyau g3 puis 

ayanpercé la chape du moule jufqu’à la couche de terre qui doit faire l’é. 
paifleur du métal, on met les pieds en place, comme on a fait pour les 
anfes. Quand les pieds ont été attachés au moule, on les reporte auprès du 
feu (PLX, fig. 6). 

Lorfque le moule eft bien fec, il faut ôter la couche de terre qui 
occupe la place deftinée au métal. Pour enlever cette couche, on cou- 
pe en deux la chape par la ligne WF que nous avons dit plus haut que 
le Mouleur avoit tracée fur l'extérieur. On coupe cette chape avec le cou- 
teau e( PL. X), comme on le voit en 2 & 3 ( même Planche }, On enleve ces 
deux parties qui fe détachent aifément , parce que le blanc ou la potée ont 
empêché la terre de la chape de s’attacher à la couche de terre fur laquelle on 
l'a appliquée : il faut bien prendre garde d’endommager ces deux pieces ; car 
il faudra les remettre en place ; après quoi on rompt & l’on enleve la 
couche de terre qu’on avoit interpofée entre le noyau & la chape. 

Nous avons dit que les Mouleurs perçoient la chape pour appliquer les 
anfes & les pieds; néanmoins la plupart les pofent fur la chape qu’ils ne 
percent que par le dedans ; & quand elle eft féparée en deux, ils poliflent 
ces ouvertures avec un couteau & un tampon d'étoupes mouillées. 

On voit aux pieces m & », qu'il refte à la chape une ouverture par où 
pañloit l'arbre, & qu’il y en a une autre au noyau, n° 3. Après avoir bou- 
ché le trou du noyau avec de la terre qu’on unit avec une palette, on le 
met fécher pour la derniere fois : ce trou eft fermé au noyau x #. On fer. 
me de même l'ouverture de la chape : & quand les terres qui ontété 
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nouvellement appliquées, font bien feches, on donne une impreffion avec 
un pinceau tant à l’extérieur du noyau qu’à l’intérieur de la chape, pour que 
le métal adhere moins à la terre. Quand on veut que l'ouvrage vienne 
plus parfait, on met fur le noyau & dans la chape plufeurs couche d’une 
terre très-fine que l’on unit encore avec un morceau de feutre frotté de vieux 
oing. 

IL faut maintenant raffembler fur le noyau les deux moitiés de la chape ; 
mais de façon qu’il refte entre l’un & l'autre un vuide égal à l’épaiffeur 
qu'avoit la couche de la terre qui a été détachée. Si la chape touchoit le 
noyau de quelque côté que ce fût , la marmite feroit percée en cet endroit : 
fi, fans la toucher, elle en approchoit plus d’un côté que de l’autre, l’épailleur 
du métalne feroit pas égale par-tout. Il faut donc abfolument qu'il refte en- 
tre la chape & le noyau un vuide égal dans tout le pourtour, c’eft-à-dire , 
qu'il faut que le noyau foit ifolé dans la chape , comme s’il y étoit fufpendu. 
Ce problème dont il ne feroit pas aifé d'imaginer la folution, ef très-in- 
génieufement réfolu par les Fondeurs, & d'une façon d'autant plus admi- 
rable qu’elle eft fimple. 

Ils fe fervent de petites balles de métal fondu, qui ont précifément l'épai£- 
feur que doit avoir la marmite. Ils Les placent fur Le noyau à différents points, 
comme on le peut voir en ( PL. X). Ces petites pieces de métal fixent la 
diftance qui doit fe trouver entre la chape & le noyau ; & comme elles font 
corps avec le métal qui doit être coulé, elles font partie de la marmite. Le 
travail que nous venons de décrire, s'exécute fur la table ( PL. X) fig. $ ). 

L'épaifleur du métal étant fixée par ces peites pieces de fonte, on ajufte 
fur le noyau les deux moitiés de la chape, & l'on recouvre les jointures avec 
un peu de terre : il ne refte plus, pour que le moule foit fini, qu’à ajufter 
les jets 4,4 ( PL. X°) qui confiftent en deux tuyaux de terre qui fe réunif- 
fent en un feul, à endroit où ils s'inferent dans la chape. 

C'eft alors que les moules font finis ; mais comme il eft important qu’ils 
foient parfaitement fecs, on les porte fous un hangard où on les couvre de 
charbons ardents ; & on les y tient aflez long-temps pour que la chaleur 
puifle pénétrer jufqu’au centre. 

Quoique le recuit ait donné de la fermeté à la terre, le moule pourroit 
bien ne fe trouver pas aflez folide pour réfifter au métal. Pour lui faire ac- 
quérir la folidité fuffifante, on enterre les moules dans du fable qui eft or- 
dinairement devant l'ouvrage, & dans lequel on coule les gueufes. Pour 
cet effet on fait dans ce fable un trou 4 ( PI. XI, fig. ÿ ); on y defcend le 
moule, puis on le comble de fable que l’on foule avec Les pieds , ou avec la 
dame, de forte qu’il n’y a queles jetsz, 2,1, ( PI XI, fie. ÿ ) qui ex- 
cedent la furface du terrein, Il ne faut pas oublier de remarquer que, 
pendant cette opération, on bouche avec des étoupes l'ouverture de ces 


DES FOURNEAUX. 109 
jets, afin qu'il ne puifle tomber de fable entre la chape & le noyau. 

Des Ouvriers ayant le bras garni d’une manche de groffe toile, puifent 
du fer fondu dans l'ouvrage ( Voy. PL. XI, fig. 2 ) avec des cuillers; & 
après avoir débouché Les jets, ils verfent Le métal fondu , comme on le voit 
figure 3. Je dois feulement faire remarquer ; 1°, qu’il faut verfer conti- 
nuellement & fans interruption du métal; ainfi il faut que quelques-uns 
des Ouvriers foient fans cefle occupés à puifer pendant que d’autres verfent : 
c'eft pour cela qu’on établit deux jets, parce que , quand un Ouvrier a pref 
que vuidé fa cuiller , un autre commence à verfer la fienne ; 2°, Que pour 
les grandes pieces de fonte, il faut y employer au moins quatre Ouvriers ; 
afin qu'il y en ait toujours deux à la fois occupés à verfer ; 3°, Je crois 
qu'il faut de temps en temps écumer le laitier qui nage fur le métal , avec 
un morceau de fer ou avec un bâton. 

Il eft bon de laifler le métal {e refroidir lentement dans les moules, 
pour que la fonte en foit plus douce. Lorfqu’on juge qu’elle eft entiére- 
ment refroidie, on retire les moules du fable ; enfuite on rompt avec un 
pic $ la chape & le noyau (PI. XT, fig. $ }; enfin on décrafle & on ébar- 
be ces marmites de la même maniere que celles qui ont été fondues en 


fable , avec une groffe lime R de fer fondu (PL. XT, fig. 6 6 7). 
REMARQUES. 


On ne fait gueres d'ouvrages de Fonderie que dans Les forges où le fer 
eft aigre : les Maîtres de forges trouvent plus de profit à convertir en bar- 
res les fers doux. Néanmoins les ouvrages de fonte feroient bien meil- 
leurs fi l’on y employoit la fonte de la meilleure qualité. Comme on char- 
ge de beaucoup de charbon les fourneaux qu’on deftine pour couler | & 
qu'on y met peu de cafline, la fonte en devient plus coulante & plus blan- 
che ; mais aufhi je crois qu'elle eft plus fulfureufe & plus aigre. 

Je crois qu'on coule les contre-cœurs de cheminée fur une furface de 
fable dans laquelle on imprime les ornements fculptés fur un modele de 
bois. Comme les boulets de canons doivent être fphériques & pleins de 
matieres, on les fond dans des moules en coquilles faits avec de la fonte 
ou du cuivre. 

Je crois que les bombes fe font par les procédés que nous venons d’ex- 


pofer ; excepté qu’on fai Le noyau avec une terre fort maigre, pour qu’on 
puife la retirer plus aifément, 
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i EXPLICATION DES FIGURES. 
1 PLANCHE I 


EL ES Figures 1 & 2 font deux coupes verticales d’un fourneau. La coupe 


de la premiere pañle par le milieu du côté de la dame, & par le milieu 
DER EL LUE du côté du pied de ruftine. La coupe de la feconde pañle par le milieu 
A EN ME 2 du côté de la thuyere, & parle milieu du côté du contre-vent. 
| [hf AA, BB, figures x & 2, Hauteur du fourneau au-deflus du raiz de 
AREAS chauflée. 
“il He B B CC, La partie du fourneau qui eft au-deffous du raiz de chauflée. 
Ed En M D D marque la hauteur où finit la grofle malle , & où commencent les 
| batailles & la petite malle. 
M AT D A AD, Un des murs appellés les Barailles. 
l Æ ,Le gueulard ou l'ouverture fupérieure du fourneau. 
G, G, Coupes de la petite male. 
F,F, Coupes de la plate-forme qui eft au-deflus du fourneau & für ja- 
quelle les Ouvriers marchent. 
Hs H, Mur qui foutient l’appentis fous lequel couchent les Chargeurs dans 
ne | quelques fourneaux. 
Æ, L'endroit où commence l'étalage ; l'efpace ZT E eft quelquefois 
d appellé /4 Charge, plus ordinairement les parois. 
K K , Fin de l’étalage & commencement de l’ouvrage. 
TK2,IKr, font des coupes de l'étalage, où lon voit qu'il eft fait de 
fable. 
L, Le fond de l’ouvrage. 
hi M figure 1°. L'endroit par où l’on fait fortir la fonte. 
N, La dime. 
O , Ringard qu’un Ouvrier fait entrer au-deflus de Îa dame pour ouvrir 


un pallage au laitier. Immédiatement au-deflus du ringard , il y a un endroit 
qui n’eft bouché que de terre. 

P B, Coupe de l’efpece de voûte ou de l'embrafure qui eft devant le 
fourneau , au-deflous de laquelle fe placent les Ouvriers. 
TAN ba La figure 2, M, La thuyere. 

(} À: } N , Un des foufllets. 
P B, Coupe de la voûte ou de l’embrafure où font logés les foufflets, 
©, figures t G 2, Coupe de la voûte au-deflus de laquelle eft bâti le 
ti fond de l'ouvrage. 
ii HAE R', R, Liens de bois. 
$ $ marquent les pavements qui font de pierres de tailles. 
JE à | TT, Le maflif de la maçonnerie qui eft de pierre ordinaire. 
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X, figures x 6 2, Ouvrier qui jette du charbon ou de la mine dans Le four- 
neau, 

Ÿ, fig. T, Ouvrier qui, avec {à bécañle , fonde fi le charbon eft affez def. 
cendu, L'Ouvrier X & l'Ouvrier Y n’agiflent cependant pas en même temps, 
comme on l'a repréfenté, À 

La figure 3 eft une coupe horizontale du fourneau, fait par le gueulard, 
où l’on voit plufeurs des parties placées au-deffous de ce gueulard. 

À, À, Les murs appellés Parailles. 

R,R, liens de bois. 

B , l'endroit où aboutit le pont qui conduit fur la plate-forme du four- 
neau. 

CC, la petite mañle. 

D , Embrafüure de la petite male, dans laquelle entre Le Chargeur pour 
charger le fourneau. 

FF, Plate - forme du fourneau. 

FE, le gueulard. 

GG, Plaque ou taque de fonte percée au milieu, & qui fait l’ouverture 
du gueulard,. 

H, Mur qu'on ne trouve que dans quelques fourneaux : il foutient le 
toit fous lequel couchent les Chargeurs. 

La figure 4 eft une coupe faite à l’origine de l’étalage qui montre la figure 
& l'étendue de l’étalage. 

M, embrafure du devant du fourneau. 

NN, Embrafure des foufllets. 

O, O, les deux autres faces. 

1, Æ font les quatre grands pans de l'étalage. 

L, K font les quatre petits pans. 

Æ eft un quarré long qui marque le commencement de l'ouvrage & 
la fin de l’étalage. Au-deflous de X, le fourneau n’a plus que quatre pans , 
& au-deflus de LIL ,ilena toujours huit. 

La figure ÿ eft une coupe horizontale faite par la thuyere. 

Æ eft l'ouvrage. ps 
M, Le devant du fourneau ou Îe côté de la dame. 

M marque aufli la coupe de la dame. 

N, N, Les foufflets. 

O , La thuyere. 

© ; Le côté du pied de ruftine. 

P , Le contrevent. 

R; Coupe des gentilshommes qui font pofés fur la dame. 
S, L'endroit par lequel on donne écoulement à la fonte. 
S, T, Le filon, le moule qui recoit la fonte. 

X X, Le contour extérieur du mur de l'ouvrage. 
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PLANCHE IT. 


La Vignette repréfente l’enfemble d’un fourneau ; on a pourtant décou- 
vert quelques-uns de fes toits, & abattus des murs qui ferment les appen- 
tis, afin quon vit divers endroits qui autrement auroient été entiérement 
cachés. 


a, a font les batailles. 
cc dd, Toit qui recouvre Le devant des fourneaux & qui fait une efpece 


de chambre ou d’attelier pour Les Ouvriers. On a découvert ce toit en € c« 

€, f marquent les reftes des murs des toits qui ontété abattus , & qui for- 
moient le devant & un des côtés du fourneau. 

g eft la porte. 

k eft l'embrafure du devant du fourneau: 

i eft la fenêtre par où les Chargeurs demandent ce dont ils ont befoin: 

k eft l'embrafure de la thuyere. Ici les foufflets font mûs d’une maniere 
très-fimple, par une petite roue fur laquelle l’eau tombe. 

L, L'arbre qui les meut. 

M, La roue. 

n, Le réfervoir où l’eau s’affemble avant que d’être portée fur la roue. 

o, Le canal qui la conduit. 

p, La halle au charbon où des mulets q chargés font prêts à entrer. 

La Figure x°° prépare le moule de la gueufe. 

Les Figures 2, 3 6 4 conduifent une gueufe par le moyen des rouleaux: 

La Figure $ pefe une autre gueufe ; r le pied de chevre; s; la chaine; 


s , la gueufe. 
La Figure 6 tranfporte du laitier ; la montagne zx en ef formée: 


Bas de la Planche. 


A, A, B,C, C, D repréfentent féparément l'embrafure du devant 
du fourneau. On a fur-tout eu en vue d'y faire voir par où fortent le lai- 
tier & la fonte. 

C, C, font deux bouftas de fonte. Tout ce qui eft entr'eux, comme en 
D, eft bouché avec de la terre. 

E ef l'endroit où l’on perce pour faire fortir le laitier. 

F ef la pente le long de laquelle il s'écoule ; il tombe de côté & d’au- 
tre comme en G G. 

I eft l'endroit par où on fait fortir la fonte. 

K K eft l'efpace couvert de fable. 

LL eftun moule à gueufe creufé dans ce fable. 

M eft une efpece de canal qui conduit la fonte dans un autre moule MAN, 


qui eft préparé pour former un contre-cœur. 


O 


© 
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O ef la piece de bois en relief qui a fervi à faire Le moule. 

P eft une gueufe tiré€ du moule. 

I, ÿ; 10, 20, 100, marquent les chiffres avec lefquels on la numé- 
rote, & marquent en même temps la valeur de chacun de ces chiffres, 

Q eft une dame. 

R, R font les deux gentilshommes polés far la dame, Ils font couverts de 
terre en £ F. 

S, Rable pour creufer le lit de la gueufe, 

T, V., Différents ringards. 

X XF, Bécafle ; F eft la partie qui entre dans le fourneau. 

Z , Grille qui porte la gueufe pendant qu'on la pefe. 

6 eft un morceau de laitier ordinaire de bonne qualité fur qui s’eft for- 
mé une bouteille de verre. 

8, Morceau de laitier de mauvaile qualité , poreux, quoique pefant. 

9, 11, Morceaux de laitier du plus blanc & du plus léger. 


PLANCHE STITL. 


Le haut de la Planche repréfente un fourneau vu par derriere, ou du 
côté où on le charge. 

La Figure 1% cafle de la caftine: 

La Figure 2 porte du charbon au fourneau: 

A, À, Les batailles ou les murs élevés au- deflüs de la plate forme du 
fourneau. 

BB, Le terrein où eft conftruit la balle à la mine & au charbon, & 
fur lequel eft appuyé un des bouts du pont qui conduit fur la plate-forme 
du fourneau. 

C C ef le canal qui reçoit l’eau qui vient de faire tourner les roues des 
foufllets. Ce canal ne feroic pas vifñble, fi on n'avoit imaginé d’emporter 
la terre qui devroit être en Baa; Baa eft la coupe de cette terre. L'eau 
prend fa route le Long du pied du mur du fourneau, & pañle fous le pont. 

D, D, Les liens de bois du fourneau. 

E , Le gueulard. 

F, Partie du deflus de la plate-forme du fourneau; on voit aufli près 
de F l'embrafure où fe place l'Ouvrier pour charger. 

GG, Partie des murs de la petite mafle. 

H, Le petit appentis fous lequel couchent les Chargeurs. 

I, La fenêtre ou l'ouverture par où Les Chargeurs appellent ceux qui 
font vers le devant du fourneau. 

K K, Le pont. 

LMN, La halle. 

M, Porte-charretiere. 
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NN, Petite porte plus à portée des Chargeurs. 

La halle feroit encore mieux difpofée fi cette porte étoit proche du pont. 
Ordinairement la halle elt parallele à la face où il eft. On a confervé cette 
difpofition dans Le bas de la Planche. On l'eût mile aufli dans le haut , fi 
elle n’eût pas caché la plüpart des chofes qu’on avoit en vue de faire voir. 

O, Le réfervoir d’où fort l’eau qui fait mouvoir Les foufllets. L'eau qui en 
tombe, fait tourner une roue qu’on ne fçauroit voir ici. Cette roue met en 
mouvement le rouet P; ce qu’on voit mieux repréfenté dans la Planche 
II des foufflets. 

P , Le rouet. 

@; L'arbre de ce rouet. 

RR, Les fouflets que l'arbre Q abaïfle alternativement. 

SS$, Le toît qui recouvre Le double harnois des foufflets. 

TT, Endroit où on a abattu le mur qui devroit s'élever jufqu’au toit 

SS pour faire voir les foufllets. 


Bas de la Planche. 


Le bas de la Planche eft un plan du fourneau qui fait voir le double har- 
nois: comment l’eau eft conduite pour le faire agir, & la route qu’elle prend 
enfuite. 

aaa font les murs qui foutiennent Les toîts qui mettent à couvert les 
Ouvriers qui travaillent devant Le fourneau , les foufflets & Les machines qui 
£es font mouvoir. 

bb eft la porte pour entrer fous ces toits. 

ce, L'embrafure du devant du fourneau. 

d eff la coupe du moule d’une gueufe ; l'efpace qui eft autour eff couvert 
de fable qui fert à divers ouvrages de moulerie, 

d, L'ouvrage qui devroit être e. 

f; La coupe des gentilshommes. 

gg; Le maflif de la maçonnerie du fourneau. 

Ah, L'embrafure des foufllets, 

ii, Le ruifleau qui fournit l'eau qui fait mouvoir les foufflets. 

11mm, Conduit de bois qui porte l’eau au double harnois; en / / ef 
la poële qui fert à arrêter l’eau. 

n nn, Efpece de réfervoir qui reçoit l'eau du canal précédent. 

o, L'ouverture par où elle y entre 

P; Ouverture par où elle fort pour tomber fur une roue. 

o, Cette roue devroit être g. 

rs, L'arbre de la roue précédente quiens porte une lanterne 

rc, Arbre foutenu horizontalement au-deflus d’une partie de l'arbre rs; il 
porte un rouet 4, dont les alluchons s’engrenent dans les dents de la 


lanterne s. 
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xx, Cammes de l'arbre sr, qui abaiffent alternativement un des fouffets: 

37 ; Le reflort auquel eft fufpendu la courge ou Le balancier qui releve 
Le foufflet qui a été abaiñé. 

4» La courge ou le balancier. 

1,2,1,2, Pieces de bois qui portent les fouflets. 

3 3, Eau qui, après être tombée de deflus la roue, prend fa route pour 
fortir de l’appentis. 

4, 4, L'endroit par où l’eau fort de l’appentis. 

$> 5; Route que füit l’eau pour pañler fous Le pont. 

6 , Le pont. 

7 , Eau conduite loin du fourneau. 

8,8, Plan de la halle à mine & à charbon. 

9, 9, Autre canal qui conduit l'eau dans le temps que Ia palle ZZ eft 
abaiflée , que l’on ne veut pas faire agir les foufflets. 

10, Palle qui eft abaiflée quand les foufflets agiflent, & levée quand ils 
n'agiflent pas. 

17, La route que prend l’eau quand on lui donne palage en 10; pour 
fe rendre en $, 5. 

AAB B , Rafles de charbon: 

C, Coupe de cette rafle faite felon B B. 

D, Coupe ou plutôt plan felon À À. 

EEFF, Clouou panier à mine. 

H, Coupe de ce panier felon ÆEE. 

G, Plan de ce panier felon FF. 


PLANCHE , IV: 


La Vignette repréfente un fourneau à qui on a té fes appentis. On vient 
d'y donner écoulement à la gueufe. 

a, a, font les batailles. 

b,b, Les liens de bois. 

c, La thuyere. 

d, La roue qui fait tourner les foufflets. Elle eft plus grande que celles 
qui ont été repréfentées ci-devant. L'eau la prend par deffous. 

e, font les bras de l'arbre qui dans cette difpofition n’agillent pas im- 
médiatement fur Les foufflets. Ils abaiffent la piece f. 

g, Le reflort auquel eft attaché le balancier des foufflets. 

h eft l'embrafure du devant des fourneaux. 

z eft la gueufe qui vient d’être coulée. 

La Figure 1° jette de l’eau fur les matieres allumées qui font près de 
l'ouverture du fourneau. 

La Figure 2 eft prête à jetter un panier de terre pour boucher le trou par 
où eft fortie la fonte, 
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La Figure 3 porte une raffe pleine de charbon pour commencer à bou- 
cher le trou au-deflus de la dame. 

k eff le ruiffeau qui fait mouvoir les foufflets. 

llmn, &c. Le boccard. 

1, Len font les deux piliers ou montants. 

m , le canal qui conduit l'eau fur la roue 7. 

o eft le canal Le long duquel l’eau en s'écoulant , emporte le laitier & 
les grains de fer. 

p ef l'endroit où s’affemblent les grains de fer. 

q © un courant d'eau qui ne pañle point dans Le tuyau », & qui eft con- 
duit fous les pilons pour emporter les grains de fer & le laitier pulvérifé. 


Bas de la Planche. 


À À B B'eft l'embrafure du fourneau. 

A À font les côtés de l’embrafure. 

B B, eft la voûte foutenue en partie par trois gueufes de fer, B,B, Bi 

CC font les deux bouftas. 

D x eft la partie du fourneau qui fe trouve ouverte après que l'on a 
donné écoulement à la fonte, & qu’on a tiré le laitier de hallage. 

F eft le chemin par où defcend le laitier ordinaire. 

G eft le canal qui a été creufé pour conduire la fonte dans le moule de 


la gueufe. 
K H, Tuyau de fer qui conduit dehors l'humidité qui s’affemble fous le 


fourneau. 

LLMNOP, le boccard vu en perfpeétive; Z, les deux montants ; 
N, la roue ; O, Le canal le long duquel le laitier eft emporté par l’eau 
jufques en P. 

QRSS, Le boccard en perfpeétive dansune autre vue : En © , font les 
bras de l'arbre, dont l’un éleve Le bras R d’un pilon. 

S,$, Les deux traverfes à laquelle Les pilons montent & defcendent com- 
me dans une efpece de couliffe, 

TV,1,2,3, Coupe verticale du boccard prife tout du long de l'ar- 
bre; 1,2, 3 fontles pilons au-deflous defquels on met le laitier. 

y, Autre profil du boccard pris le long d’un des montants. 
Z,N,4,4, Plan du boccard; c’eft en 4, 4, qu'on met le laitier. 
$:6,7:8, Morceau de laitier de hallage. 

6,6 eft un morceau de charbon qui eft refté dedans. 

8, 8 font des globules de fonte. 

9 font divers de ces globules qui ont été féparés du laitier par les pi- 


lons du boccard. 
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PLANCHE: 


La Vignette repréfente un petit fourneau où le vent eft poufé par l’eau 
qui tombe dans une trompe. 

ab ce, &c, Petit fourneau vu en perfpedive. 

a, Le gueulard. 

b, L'endroit où monte le Chargeur pour jetter la charge: 

cc, Appentis du devant rompus. 

d, Le devant du fourneau qui eft ici en même temps le côté par où lé 
vent foufle , & celui par où on donne écoulement à la matiere. 

e, Partie du porte-vent. En e eft Le clapet qu’on leve lorfqu’on veut le 
laifler échapper. 

ff; Continuation du porte-vent, qui eft ici caché en terre. 

£g> Source qui fournit d’eau les trompes. 

k, Canal qui conduit l’eau à la trompe. 

11, Canal par où on laifle épancher l’eau lorfqu’on ne veut pas faire agir 
la trompe. Le canal doit avoir une éclufe qu'on n'a point marquée , placée 
vers L. 

i, Efpece de réfervoir où fe rend l’eau qui tombe dans les trompes: 

LL, Planche qui foutient les tuyaux des trois trompes. 

mmn, Les cuves des trois trompes. 

o, Porte-vent commun où fe rend l'air qui fort des trois trompes. 

pp; Eclufe des deux trompes de devant. 


gg, Eau qui s'en écoule. 
Bas de la Planche. 
ABCDEF, &c, repréfente le profil d’une trompe feule, comme elles 


le font fouvent. 

A À, Tretaux qui foutiennént Le canal qui porte l’eau à la trompe. 

B , Partie du canal de bois. 1 

CC, Origine de la trompe. 

D D, Chevalet qui porte la trompe. 

E,E , Crochets ou mains de fer qui la foutiennent , & l’empêchent de 
toucher aux parois du trou qui la laifle pafler. 

FFCC, L'étranguillon ou la partie faite en entonnoir. 

G,G, Les ventoufes. 

GEG, figures féparées , montrent auffi des coupes horizontales faites pout 
les ventoufes. 

H, H, Frettes de fer qui lient la trompe. 

I, Bout de la trompe 7C. 

Æ , Pierre fur laquelle elle verfe l’eau. 

FOURNEAUX. G g 


118 DES FOURNEAUX. 


Z, une des pieces qui foutiennent cette pierre. 

M M, La cuve. 

NN, Le Porte - vent. 

O , La buze ou canne du porte-vent: 

PORS, Profil de l’éclufe; PQ RS, profil de deux des côtés de la 
boîte qui la forme. 

T, Piece de bois qui eft élevée dans une coulifle. 

VV V eft un plan de la trompe ; WW marquent les quatre bras de la 
croix qui foutient dans la cuve la table de pierre. 

X, La table de pierre. 

J, Le porte-vent. 

42, Le plan de l’éclufe où l’on voit comment la piece marquée T figure 
précédente ; & 7x dans celle-ci, eft logée dans deux coulifles ;4,a,a, les 
montants qui portent la table de pierre. 

b, La table de pierre. 

cc, dd, ff,ee, Partie d'une trompe deflinée fur une plus grande 
échelle pour faire mieux entendre l'effet de l’eau. 

ccdd, L'étranguillon. 

ee,dd, Le large de la trompe. 

f; f; g, Les ventoufes, On voit en A, z, des filets d’eau qui renferment 
de Pair. 

K L mn, Partie du porte-vent; L, trou par où on laiffe échapper l'air; 
rm, foupape. 

n, La thuyere ou canne. 

op g, Autre difpofñtion d’une partie du porte-vent ; » eft l’ouverture pa 
où on laiffe fortir l'air. On la bouche avec un tampon. 

4, La thuyere. 

rrss, Profil d’un petit fourneau pris fur la ligne ro, 10 du plan. 

xeu, Profil du même fourneau fur la ligne 2,3. 

u , L'entrée du porte-vent. 

y xs Deux plans du Fourneau, lun fur une plus grande, & l'autre fun 
une plus petite échelle. 

1,2,3:496,7, Plan d'un petit fourneau avec fes trompes, 

2, Le milieu du fourneau. 

3, Le devant du fourneau & le porte-vent, 

55:5 » Plan des cuves. 

6,6,6 , Corps des trompes. 

7, Réfervoir qui leur fournit l’eau. 

SNS See ecIutes 

9, Ecoulement de l’eau, 
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Ce fourneau a été defliné par le fieur Dumotier, Ingénieur de Bayonne, 
Il eft en Darlats, le long de la riviere de Bidafle à l’entré de la Navarre 
Efpagnole. 
La figure x°*® eft le fourneau & fa forge vus en perfpedtive. 
La figure 2 eft un profil du fourneau & de fa forge. Le profil eff pris 
far la ligne 8 B ( fe. 3 ). 
La figure 3 eft le plan de ce fourneau & de la forge. 
La figure 4 eft un profil defliné fur une plus grande échelle que le refte 
& pris fur la ligne À À du plan. 
La figure $ eft un plan particulier du fourneau pris au-deffous de la 
thuyere ; favoir , à l'endroit où fi l'ouverture qui laifle fortir Le laitier. 
La figure 6 eft un plan du même fourneau pris à la hauteur de la thuyere: 
Les parties femblables qui fe trouvent dans les différentes figures y font 
marquées par les même lettres. 
CC DD, Chaudiere de cuivre qui entoure le fourneau de toutes parts 
pour le défendre de l’humidité. 
D D eft la partie de cette chaudiere où tombe le laitier. 
Æ , Maçonnerie du fourneau faite avec de la pierre & de la terre. 
FF, Taquets de fonte qui revêtent le dedans du fourneau encaftrées 
dans la maçonnerie. 

G, La chuyere._ 

H,( fig. 3; 4, 5 ) Trou qui donne écoulement au laitier 

T, (fig. 4 ) Trou qui laïle entrer un ringard avec lequel on remue de 
temps en temps la matiere. 

K K, ( fig. ÿ ) Partie du fourneau où l’on jette d’abord la mine. 

L, L, Les foufflets. 

M, { fig. x & 2) Piece contre laquelle eft arrêté Le fond d’un foufflet. 

N,( fig. 2 ) Barre de fer qui abaifle Le volant fupérieur de ce foufflet. 

© , Partie du foufflet à qui elle tient. 

P, Piece de bois qui eft le levier à qui tient la barre de fer ON, 

©, Piece mobile à qui tient la piece NO. 

R,R,R, (fig. 1, 2,3) Doubles équerres de fer qui abaiffent la piece 
PQ, & par conféquent le volant du foufflet, 

S , L'arbre qui porte & fait tourner ces doubles équerres. 

T, ( fig. 1 & 2) Roue qui fait tourner l'arbre SS. 

V, (fig. x) Canal qui verfe l’eau fur la roue. 

X, (fig. 1 € 2 ) Refforts qui relevent les volants des foufflets quand une 
des équerres les a laiflé échapper. 

a, Enclume fur laquelle on forge le fer. 
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b, Le marteau. 

c, Son manche. 

d, Arbre qui, en tournant, éleve le marteau. 

ee, Cammes ou chevilles de l'arbre qui ont prife fur la queue du marteau: 

f; Roue de cet arbre. 

£» (fig. 1 ) Canal qui verfe l’eau fur cette roue. 

i,i, Pieces qui portent le manche. 

k,k, Montants de bois qui foutiennent les piece z 1. 

PAT ANNIC HEAR E PAIE! 

Cerre Planche repréfente les trompes, fourneau à fondre la mine, & 
martinet du pays de Foix. 

La figure x fait voir le tout en perfpedive. 

La figure 2 eft un profil ou coupe felon la ligne À B & du plan ( fig. 3 }: 

La figure 3 eft le plan des trompes , fourneau & martinet. 

La figure 4 eft une coupe des trompes prife parallélement à la ligne d 4 du 
plan (fig. 3 ). 

Les parties femblables font marquées dans ces figures par lesmêmes lettres. 

A, Canal qui conduit l’eau au réfervoir des trompes. 

B , Réfervoir qui fournit les trompes d’eau. 

C,€, Montants qui portent les traverfes qui foutiennent le réfervoiri 

DD ,( fig. x ) Les traverfes des montants. 

EE, ( fig. 1 ) Autres traverfes qui fervent à entretenir les montants: 

FG, (fig. 1 6 4) Partie du corps de la trompe, du tuyau vertical où 
arbre creux qui eft d’un égal diametre. 

HH,(fg.1,3 64) Lestrompilles 7: L’efpace qui eft entre deux trompil= 
les appellé Coëng, ou le tuyau qui conduit l'eau dans le corps de la trompe: 

K , (fig. 2 ) fait voir le canal vertical, ou corps de la trompe ouvert dansun 
autre temps que danslafigure 4 auffi n'y trouve-t-on pas la figure d’entonnoir. 

L, La caille dans laquelle les corps des trompes ou canaux verticaux ren- 
dent l’eau. 

M, (fig. 2 & 4) Les pieces fur lefquelles l’eau tombe. 

N, (fig. 1 € 3) Ouvertures par où l’eau fort de la caille. 

OP,(fig. 1 6 2) Partie de la caille plus élevée par l'inclinaifon qu'ont 
les pieces pofées en OP: 

Q, Conduit par où le vent fouffle dans le fourneau. 

En Q eft une ventoufe qu'on ouvre en partie, lorfqu’on veut diminuer 
la force du vent dans le fourneau. Elle fe ferme par une planche qui entre 
dans deux couliffes, 


R, Le fourneau. 
S, (figures x G 2) Trou qui donne écoulement au laitier ou crafles- 


T, Coupe de ce fourneau , fuivant la ligne À bb( fig. 3 ). 


? 
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V, Plan de ce fourneau felon la figure 3. 

eeff, Canal qui fournit l’eau qui fait tourner la roue du martinet. 

g (fig. 3) Trou qui laifle échapper l'eau qui tombe fur la roue du marti- 
net; quand on veut arrêter l’eau, on le bouche avec une plaque de fonte, 

h, Canal qui porte l’eau fur la roue du martine, 

TI, Cette roue. 

X , Le martinet. 

L, Le ringard pour remuer le maflet dans le fourneau pour déboucher 
le trou qui laiffe paffer le laitier. 

M, Tenailles pour prendre le maffet. 

AN, Une de leurs branches. 

0, Ringard crochu avec lequel on retire le maffet du fourneau. 

p > Gros marteau de fer , ou mafle avec laquelle on rafflemble , à force de 
bras, Les parties du maffet lorfqu'on vient de le tirer du fourneau. 

g Le taillant avec lequel on coupe le maffet. 

22, 33, 44, montrent felon quelles lignes on divife le maffet en quatre 
parties, Quand il y a du fer fort ou acier , il eft dans Les parties 22 , 44. 


PEANCHE "VTT 


Csrre Planche répréfente les fourneaux d'Allemagne dont on tire la fonte 
en mañle , tels que font ceux de Foderberg en Stirie. 

La Vignette repréfente un de ces fourneaux vu en perfpeétive. La difpo- 
fition. des roues, des foufflets, des bâtiments qui entourent ce fourneau, 
n’eft pas précifément la même ici que dans le pays. Le Difinateur avoit né- 
gligé d'en tirer les defleins ; mais cela n’eft de nulle importance par rapport 
à la conftruction du fourneau , qui eft ce que nous avons befoin de connoi- 
tre. On a fuppléé au refte , autant qu'on a pu , par les inftructions que Les Mé- 
moires ont donné. 

A A eft le toit d’une grande halle qui met les Ouvriers à couvert , & où 
lon {erre aufi le charbon. 

B , La cheminée du fourneau qui pañle au travers de ce toit. 

C, Tas de charbon qui eft dans la halle. 

D, L'arcade qu'on bouche avec une porte de fer de côté, pour empè- 
cher les étincelles d'aller gagner Le charbon. 

E , Autre arcade par laquelle Les Ouvriers portent la mine au fourneau. 

F, Chariot plein de mine pofée fur une planche inclinée, attaché à un des 
bouts d’une corde. 

Au-deflous de G doit être une poulie fur laquelle paffe la corde à laquelle le 
chariot eft attaché. 

H , Arbre autour duquel fe roule la corde pour faire monter le charioc, 

I, La roue de cet arbre. 
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K, Tuyau qui conduit l’eau fur cette roue. 

L, Ouverture fupérieure du fourneau. 

M, Mur bâti en portion d’entonnoir qui conduit le chärbon & la miné 
dans l'ouverture du fourneau. 

aabcd, Deux fours à rôtir la mine, 

b, La porte d’un de ces fours. 

c, La porte de l’autre. 


Bas de la Planche. 


La Figure x eft un plan pris à la hauteur des foufflets. 

La Fioure 2 eft un plan pris un peu à l’origine de la cheminée, Ta ligne 
CC de ce plan fe trouve direétementau-deflus de la ligne C C du premier plan. 

La Figure 3 eft une coupe de fourneau de haut en bas , qui pafle par les li- 
gnes C C des deux plans. 

La Figure 4 eft une coupe du même fourneau, qui palle par leslignes D, D, 
des plans. 

La figure ÿ montre comment on tire la mafle de fonte du fourneau: 
Les mêmes letrres marquent dans les diflérentes figures des parties femblables, 

EF (jfig.3 € 4 ) Hauteur du fourneau. 

FG, (fig. 3 6 4) Hauteur de la cheminée. 

H, (fig.3 ) une des arcades ou efpeces de portes par lefquelles Les Char 
geurs entrent deflus le fourneau. 

I (fig. 2,3, 4) Gueulard ou ouverture fupérieure du fourneau: 

K , Efpece de demi-entonnoir qui conduit le charbon dans le fourneau 

L, (fig. 3 ) Endroit jufqu’auquel le fourneau s’élargit. 

M, (fig. 1), montre la circonférence du fourneau à la hauteur des {ouf 
flets & de tout l'ouvrage. 

NN, (fig.1, 2:53 )eft la couche de terre dont les paroïs font revêtues. 

OO, (fig. 1 ) Embrafure où font Les foufflets , & par laquelle on tire la 


mañle de fonte. 


pour tirer la mafe. 
Q, (fig. x & 3) La chuyere. 
À , , L ; 
R, (fig. 2) elt le plan d’un trou qui reçoit la cendre ou la poufliere qui 
vient des étincelles qui font rabattues par la cheminée ; on fe fert de cette 


cendre pour couvrir le fond du fourneau. 

La figure $ donne quelque idée de la façon dont on tire la mafñle de 
fonte du fourneau. On n'ya cependant pas mis les poulies néceflaires poux 
changer fà direétion ; mais cette figure fufhit pour ce qu'on veut faire entendre. 


S cft l'ouverture faite au fourneau. 
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T, La malle de fonte entourée d’une chaîne. 
F, Autre chaîne accrochée à la précédente. 
X, Arbre des foufflets qui tirent cette chaîne, 


PLANCHE 1% 


LA figure 1 eft la figure 4 de la Planche précédente mife en perfpec: 
tive, c’eft-à-dire, une coupe fur la ligne D D (fig. x de la PI. précédente). 

a, eft la mañle de fonte. 

b, L'ouverture de la thuyere dans le fourneau, 

cc, Le deflus du fourneau. 

d, Le gueulard. 

f; Le demi - entonnoir. 

ee, Les arcades ou portes par lefquelles les Ouvriers viennent dans Le 
fourneau. 

£g£; La cheminée. 

La figure 2 eft un four à rôtir la mine, coupé du côté IKLMNO, 
pour faire voir les couches de mine & de charbon ; /, couche de charbon; 
K couche de mine; L, couche de charbon ; M, couche de mine; W, 
couche de charbon ; O , couche de mine. 4 eff la porte avec des barres de fer 
qui la traverfent. 

Les autres figures font pour donner idée des fourneaux d'Allemagne où 
on coule la fonte en gueufe. 

La figure 3 eft un plan de ce fourneau à la hauteur des foufflers, 

La figure 4 eft un plan pris à a hauteur du gueulard. 

La figure $ eft la mafle du fourneau jufques un peu au-deflus de l’ori- 
gine de la cheminée mife en perfpetive. 

La figure 6 eft une coupe fur la ligne A À du plan (fig. 3 ) 

La figure 7 eft une coupe fur laligne 2 B (fig. 3). 

La figure 8 eft une coupe de la cheminée en perfpective. 

Les mêmes lettres marquent les mêmes parties dans ces différentes 
figures. 

C, Embrafure par où on donne écoulement à la fonte. 

D D, Embrafure des fouffets. 

E, (fig. 66 7 ) Fond du fourneau. 

F, Endroit jufqu’auquel Le fourneau monte en s’élargiant , d'où il fe 
rétrécit enfuite jufqu'en G. 

G, Le gueulard. 
H , La cheminée. 


I, Entrée pour venir fur le fourneau. 


L'Explication des Planches X, XI, & XII fe trouve ci-devant, pag. 82 & fuiv. 
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MANIERE de faire les Tuyaux de fer coulé ou fondu. 


Par M "DE Pr 4 R C\IVENT xs 


ÏIc y a deux fortes de tuyaux de fer coulé; les uns fervent dans les 
grands bâtiments à conduire la defcente des eaux des tots , depuis les 
cheneaux jufqu'à terre, ou on n’en met que 8 à ro pieds en bas, pour ne 


à 


pas y employer du plomb, qui feroit fujet à être boflué , & à s’en- 
gorger. 

Les autres tuyaux , incomparablemeut plus néceffaires, font ceux dont 
on fe fert pour conduire Les eaux d’un lieu à un autre, foit pour les 
befoins des villes ou des grandes maifons, foit pour l’arrofement ou la 
décoration des jardins. 

La maniere de mouler les tuyaux de defcente à toujours été la même 
que celle qui a été en ufage pour ceux de conduite, Tant qu’on a moulé 
ces derniers entiérement en fable, à la réferve du noyau qui a toujours 
été fait en terre, on a de même moulé les autres en fable ; ils rendoient 
le même fervice, & ils éroient aufli bons que ceux qu’on fait aujourd’hui ; 
rien ne portoit donc à defrer qu'ils fufflent mieux faits. ; 

Mais dès qu'on eut imaginé de faire les bouts des moules des tuyaux 
de conduite, avec des platines de fonte pour former la furface plane 
des brides & porter les petits noyaux qui forment les trous des vis) 
on mit tout aufhi-tôt des platines aux chaflis des tuyaux de defcente ; 
parce qu'il étoit mieux qu'ils fuflent terminés quarrément, que de l'être 
par deux bifeaux , l’un à droite & l'autre à gauche , venant fe réunir aux 
joints du moule qu'on nomme les Couures , comme on verra que cela 
étoit ci-devant ; mais l’heureufe idée de terminer les moules par des 
platines de fonte , n’a pas été imaginée pour ceux-ci. 

Ainf l’Art de mouler & de couler les tuyaux de defcente n'ayant rien 
de particulier, nous n’en parlerons qu'à la fuite des autres. Nous allons 
commencer par faire connoître comment étoient faits les premiers tuyaux 
de fer qu'on a employés à conduire les eaux : ces connoïiflances facilite- 
ront l'intelligence de ce qui fe pratique aujourd’hui. 


Des anciens Tuyaux de conduite. 


Les premiers tuyaux de fer qu'on a employés à conduire les eaux 
d’un lieu à un autre, furent faits à l'inflar de ceux de grès ou de terre 
cuite, s'emboîtant les uns dans les autres avec du maftic & de la filafe ; 
comme on fait pour ceux de grès : il en exifte encore en quelques 


endroits , 
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endroits , entre autres à Segrez près de Baville. Vers 1746 ou 1747, on 
a démonté aux Tuileries une conduite qui fervoit à porter les eaux de 
décharge du grand baflin rond au baflin octogone : il refle encore plu- 
fieurs des ces tuyaux dans les magafns du Roi. 

Pour concevoir comment on faifoit ces premiers tuyaux de conduite 
repréfentés par les figures r & 2, * il fuffit prefque de favoir comment 
étoit fait Le modele repréfenté par les figures 3 & 4 : les figures $ & 
6 repréfentent le noyau qui formoit le dedans. 

L'explication du modele de ces tuyaux devant fervir pour l’intelli- 
gence de ce qui fera dit dans da fuite, nous allons entrer dans quelques 
détails, comme fi on s’en fervoit encore. 

Ce modele ( #9. 3 6 4) confiftoit en une efpece de cylindre qui re- 
préfentoit & contenoit à la fois toute la folidité du noyau & celle du 
tuyau ; la partie A B CD , en faifant abftrattion du refte, repréfente le 
tuyau tel qu’il devoit paroître à l'extérieur au {ortir du moule ; les reflauts 
A, D, 8; C repréfente l'épailleur du tuyau; les parties G& & A repré- 
fentent les bouts du noyau excédant le tuyau de trois à quatre pou- 
£es par chaque bout ; ayant les mêmes diametres que Le tuyau devoit avoir 
intérieurement par chaque bout, ils font portion du modele; ils for- 
moient dans Le fable la place où fe pofoit le noyau. 

Le bout 2 C étoit renflé dans ‘une longueur de fix à fept pouces 
parallélement au refte du tuyau , de maniere que le diametre intérieur 
de cette partie renflée étoit plus grand de fix à fept lignes que le dia- 
metre extérieur de l’autre bout, 

Ces fortes de modeles cylindriques font divifés en deux moitiés, fai- 
vant la longueur par un plan qui pale par l'axe; ou, pour mieux dire , ils 
dont communément faits de deux pieces de bois affemblées par deux che- 
villes, après en avoir bien dreflé l'entre-deux ; le modele étant fait, on 
sacourcit un des bouts de chacune de ces chevilles, pour en faire Les 
gougeons qui fervent à tenir d'accord les deux moitiés du modele quand 
on veut faire la feconde moitié du moule. 

La forme ronde de chaque moitié du modele ou de chaque demi- 
cylindre, donne par elle-même toute la dépouille nécellaire aux côtés : 
il falloit alors en donner un peu par les bouts > Tant aux extrémités de 
£e qui forme l'empreinte du noyau , qu'aux reflauts que formoient l’é- 
paifleur qui devoit avoir le tuyau ; il fuffifoit de donner une ligne de 


dépouille, ou une & demie tout au plus fur la hauteur du demi-diametre 
du modéle. 


* On a cru que les figures feroient plus fenfibles 
& plus intelligibles f on les préfentoit de deux 
manieres, c'elt-à-dire, en perfpettive & en cou- 


pe, Comme on a fait pour la plupart: on a mieux 
aimé les faire plus petites, que de les donner 
fimples & plus grandes. 
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Cette dépouille faifoit que les bouts des tuyaux n'étoient pas coupés 
bien quarrément , étant plus longs à l'endroit des joints du moule ou 
des coutures, qu'aux deux entre-deux ; mais cela ne faifoit aucun tort 
à ces fortes de tuyaux. 

Ce modele ainfi préparé, & ayant des chañlis tels que le fable peut 
avoir aux environs de trois pouces d’épaifleur defflus, deflous & aux cô- 
tés : on prenoit la moitié du chaffis * qu'on pofoit fur la planche à mouler : 
on prenoit de même la moitié du modele ; on la mettoit au milieu du 
chafis (fig. ro), & on mouloit cette moitié du modele : cela fait, on 
renverloit le demi-chaflis avec Les foins nécellaires ; on plaçoit la feconde 
moitié du modele fur la premiere ; on mettoit la feconde moitié du 
chaflis , & l’on achevoit le moule en réfervant trois jets le long de cette 
feconde moitié. 

On préparoit fans doute alors les noyaux comme on Îes prépare à pré- 
fent ; nous l’enfeignerons ci-après. Le noyau étant prêt à mettre dans le 
moule , on pofoit fes extrémités dans les empreintes faites dans Le fable par 
les bouts excédents & & Æ du modele que nous avons dit ci-devant être des 
mêmes diametres que ceux des bouts de l'intérieur du tuyau. Les deux 
moitiés du moule étant afflemblées, il ne reftoit qu’à y couler la fonte: 

Il y en avoit (fig. 3 & 4) où l’on réfervoit un bourlet à fix ou fept pouces 
du petit bout pour retenir le maftic & la filafle quand on les emboîtoit: 

Une conduite de pareils tuyaux fans défauts , & pofée avec foin dan 
un terrein-folide, duroit aflez long-temps , pourvu que l’eau ne fût pas 
trop forcée; mais quand les conduites étoient chargées par une hauteur 
d’eau un peu confidérables, l’eau pénétroit le maftic en s’introduifant peu 
à peu dans fes petits interftices, & le détruifoit. 

Il eft aifé de fentir que quand il arrivoit quelque accident dans le 
cours d’une pareille conduite , il n’étoit pas poffible d’ôter le tuyau où 
étroit Le mal fans le.cafler , fouvent on endommageoit fes deux voifins : & il 
n'étoit pas non plus poflible d'y en fubftituer un autre en fer : il falloit ÿ 
mettre deux bouts de tuyau de plomb , avec une foudure au milieu. 

La dificulté qu’il y avoit à ôter un tuyau tel que les précédents du 
milieu d’une conduite toute pofée , & limpoflbilité d'en fubftituer un 
autre en fer à la place, quand le premier étoit ôté, fit imaginer une 
autre maniere de faire & d’ajufter ou de joindre les tuyaux gnfemble ; 
qui comparée à la précédente dut paroître très - bonne. 

Ce fut de faire des tuyaux toujours de la longueur ordinaire de 3 pieds 
à trois pieds & demi, & d’un même diametre dans toute leur lon- 


gueur; on fit de plus d’autres tuyaux ou grandes viroles aufli en fer 


* Il y a des forges où l’on nomme les demi-chaflis des fauffés- pieces 


DES FOURNEAUX. 127 


fondu, qui n’avoient qu'un pied ou quinze pouces de long ; mais dont 
le diametre intérieur étoit plus grand de fix à fept lignes que le diametre 
extérieur des premiers ; on aflembloit les tuyaux bout à bout, en 
mettant une de ces grandes viroles fur le joint, avec du mallic & de 
la flafle; & on nommoit cet affemblage des Conduites en manchons, à 
caufe de la forme des viroles. Voyez Les figures 11 & +12. 

On crut qu'au moyen de cette difpoñtion, s'il arrivoit qu’un tuyau 
fe cafsät, ou qu’il y furvint quelqu’autre faute, on pourroit aifément l’ôter 
en chauffant les deux manchons pour en amolir le maftic, & les poufer 
enfuite lun à droite & l’autre à gauche; mais le maftic ayant perdu une 
partie de fon onctuofité , lorfqu’on l'avoit chaufié la premiere fois pour 
l'employer, & venant à en perdre encore lorfqu’il falloit échauffer les 
tuyaux, jufques à ce qu'ils échauffaflent eux-mêmes le mallic, joint à la 
rouille qui sy étoit formée, il arrivoit que celui des bouts du manchon 
étoit tout-à-fait defléché , avant que celui du milieu fût fafifimment 
chaud , & qu'il étoit impoñlible de faire couler le manchon; il falloit 
donc encore cafler le tuyau, & fouvent fes deux voifins; ce qui de- 
venoit très-coûteux & a dégoûté pour toujours de fe fervir de ces 
tuyaux : d’ailleurs le maftic ne réfiftoit pas long-temps aux grandes 
charges d’eau , comme on l’a déjà dit: il étoit ficheux de ne pouvoir 
faire un ufage plus étendu , c’eft-à-dire, pour les grandes charges d’eau, 
d'une matiere aufli folide, aufi cuuunune, & par conféquent à aufli bon 
marché. 

On appercevoit fans doute depuis long-temps que des tuyaux à oreilles, 
qu’on pourroit joindre & ferrer autant qu'on le voudroit avec des vis, & 
du cuir entre deux, fatisferoient à tout ce qu’on pouvoit defirer à cet égard ; 
mais il falloit imaginer le moyen de faire fortir du moule les tuyaux avec 
leurs oreilles toutes percées & prêtes à recevoir Les vis, fans beaucoup aug- 
menter leur prix ; percer Les trous après coup auroit été une befogne longue, 
pénible &coûteufe ; mouler les tuyaux, comme on moule pour le cuivre avec 
des pieces de rapport, auroit peut-être été tout aufli coûteux, s’il ne l’a- 
voit pas été davantage : une heureufe idée en a donné le moyen ; ce fur, 
dit-on, vers la fin du fiecle dernier, temps où Louis le Grand vouloit 
embellir Verfailles & Marly, qu'on imagina enfin le moyen de faire des 
tuyaux à bride qui fortoient du moule avec les oreilles percées, tels ou à 
peu près qu'on les emploie maintenant par-tout. 

C’eft principalement dans le chaflis qui fert 3 mouler ces tuyaux, que 
fe trouve toute l'invention ; moyen fi fimple que bien des gens diront 
fans doute, quand on verra en quoi il confifte, que cela n'éroit pas bien 
difficile à trouver , tant tout devient fimple ou aifé , quand on le connott. 


à 4 dede È 
On à néanmoins été des fiecles à imaginer ce meyen tout fimple qu'il 


hi 
Ho 
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paroît. Quel ufage n’en auroient pas fait les Romains ; s'il avoir été 
connu de leur temps. 


Maniere de faire les Tuyaux à brides , ou à oreilles percées. 


D'AUANNIRONDIELL.E: 


Le modele d'un tuyau fimple à oreilles , tel que celui qui eft re- 
préfenté par Les figures x3 € 14, ef compofé de fix pieces ; favoir ; 
de deux pieces à peu près demi-cylindriques , telles que les repréfentent 
les figures 15 & 16, & de quatre pieces repréfentées par les figures 
17, 17, dont deux enfemble forment la bride 18. 

Deux demi-brides & la moitié du cylindre font la moitié du modele 
repréfenté par les figures r9 & 20; les figures 21 & 22 repréfentent 
le modele entier. 

Les deux bouts excédents A&B, (fig. 15 @ 16, doivent avoir 
comme aux modeles des anciens tuyaux, le diametre qu’on veut donner 
à l'intérieur des tuyaux, & environ 3 pouces à 3 pouces & demi de long. 
Les reflauts CC repréfentent l’épailleur qu'on veut qu’aient les tuyaux, 
obfervant néanmoins que, pour donner plus de force à la bride, il eft à pro- 
pos que ce reflauc ait deux à trois lignes de plus contre la bride que dansle 
corps du tuyau , allant en diminuant pour fe reduire à rien , à deux pouces 
loin de la bride. 

On fair que l'épaifleur des tuyaux doit fe régler d’après leur dia 
metre & la hauteur de la charge d’eau qu'ils doivent fupporter. Per+ 
fonne que je fiche n’a encore fait d'expériences fur la force de la fonte 
de fer : il faut néanmoins partir de quelque point fixe ; on ne peut juf 
qu'à préfent confeiller rien de mieux, que de voir dans les lieux où l’on 
en à fait grand ufage, comme à la Machine de Marly , l’épaifleur de ceux 
qui ont réfifté, & celle de ceux qui ont café, râchant de favoir où 
ils étoient placés, pour connoître la charge d’eau qu'ils fupportoient, 
en voir pluñeurs, & pécher plutôt par un peu plus, que par un peu 
moins, vu que ce n'eft pas une matiere bien chere ; c’eft le moyen le 
plus für que je connoiffe, & cela eft effentiel à obferver pour ceux qui 
font faire des modeles particuliers. 

L'épailleur la plus ordinaire pour les tuyaux de fix pouces * eft de fix 
à fept lignes ; mais s'ils doivent porter une charge d’eau de cent à cent 
vingt pieds , il faut leur donner huit à neuf lignes d’épaifleur ; on fent 
aflez d’après tout ce que nous venons de dire, que fi une conduite doit 
être pofée dans des lieux hauts & bas, il faut que les tuyaux des endroits 
bas foient plus forts que ceux du haut; ce qu’on peut faire fans changer 


de modele, comme on le dira en parlant des noyaux. 


Quand on dit un Tuyau de tel ou tel diametre ; 1] faut toujours entendre que c’eft du diametre 
intérieur dont on parle. 
Les 
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Les modeles des brides forment une ouverture au milieu du même 
diametre que doivent avoir les tuyaux intérieurement ; ils s'appliquent 
fur les bouts excédents du modele tout contre les reffauts ; ils doivent 
avoir dix à onze lignes d’épaifleur pour les tuyaux de deux à trois 
pouces de diametre, onze à douze lignes pour les tuyaux de quatre à 
cinq pouces, & quatorze à quinze pour les tuyaux de fix à huit pouces. 

Les trous des vis doivent être tels que leur bord intérieur foit à 
huit ou neuf lignes loin de la furface extérieure du tuyau , pour la place 
néceffaire à l’écrou , à la tête de la vis, & à l'anneau de la clef qui fert 
à les tourner pour Les ferrer : il faut toujours faire les trous d’une ligne 
& demie, ou de deux lignes, plus grands que la tige des vis qui doi- 
vent y être employées , pour n'être pas gêné en les pofant : il faut pour 
cela donner à ces trous dix lignes de diametre pour les tuyaux de deux 
à trois pouces; onze lignes pour les tuyaux de quatre à cinq pouces; 
douze à treize lignes pour les tuyanx de fix à huit pouces, & donner fix 
à fept lignes de force à la partie de l'oreille qui fait l'extérieur du 
trou. 

On fait les brides des tuyaux de deux pouces ovales, avec deux trous 
pour Les vis; & en les pofant on obferve de mettre les brides verticales , 
c'eft-à-dire , une vis deflus & l’autre deflous ; de femblables brides {eroient 
aufli fufifantes pour les tuyaux de trois pouces; on y met ordinaire- 
ment trois vis, quelquefois quatre, 

La rondeur des demi-cylindres fait leur dépouille pour les tirer du fable 
aifément : il faut donner la même facilité aux modeles des demi.brides : 
on peut le faire de deux manieres. 1°, En faifant la ligne 4 2 (fig. 17) 
un peu plus courte que la ligne € D ; une ligne de chaque côté donne 
une dépouille fuffifante : 2°, On peut encore donner la dépouille, en fai- 
fant le tour de la bride un peu en pente du côté du tuyau; c’eft-à-dire, 
(fig. 20) faire B un peu plus bas que À, parce qu’on verra ci-après qu’on 
peut tirer Les demi-brides par Les bouts du moule quand le tuyau eft moulé = 
d’autres donnent les deux dépouilles à la fois, & c’eft mieux. 

On donne ordinairement moins d’épaifleur aux brides que ce qu'on 
marque ici; mais c’eft une économie mal entendue : cette épargne ne 
va jamais à deux livres de fonte par bride, même pour des tuyaux de 
8 pouces ; ce qui fait une épargne de cinq, fix à fept fols cout au plus 
par tuyau; & faute de cette force fufifante, il arrive très-fouvent à ces 
tuyaux, dont les brides font trop peu épaifles, qu’en ferrant les vis, 
les oreilles fe caffent , ou bien par la charge des terres après qu'ils font em- 
ployés ; ce qui eft encore plus coûteux. 

Pour fortifier d'autant plus les brides , & les mieux lier en même temps 
au corps du tuyau, fans qu'il en coûte beaucoup de matiere, il faut, 
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comme il a déjà été dit, augmenter l’épaifleur du tuyau en dehors à 
l'approche des brides, commençant à deux pouces de la bride, & aug- 
mentant en pente jufqu'à elle, donnant près de la bride jufqu’à deux ou 
trois lignes d'augmentation d’épaifleur tout autour, fi ce n’eft à l’appro- 
che destrous des vis, pour n’en pas gêner la tête ni l’écrou. 

La conftruétion de ce modele étant bien entendue, on fentira aifé- 
ment celle des autres tuyaux à une ou à plufeurs branches , courbes ; 
coupés en biais, &c. dont on dira pourtant encore quelque chofe ci- 
après, pour en faire connoître la commodité & l’utilité. Nous pañlons à 
la conftru@tion du chañlis propre à mouler avec le modele qu’on vient 
de décrire, & nous ferons voir tout de fuite l’ufage de l’un & de l’autre , 
afin d’être plus courts fur tout le refte, dont on devinera une bonne 


partie par la feule infpe@tion des figures. 
De la conftrutlion des Chaflis des Tuyaux à brides. 


Ces chafis font compolés de deux moitiés féparées, comme ceux des 
autres tuyaux. Pour des tuyaux de fix pouces & de trois pieds & demi 
de long, ces demi-chaflis doivent avoir quatre pieds & demi de long ; 
quinze à feize pouces de largeur, & huit pouces de hauteur : en bois 
de quinze à feize lignes d'épaiffeur, & davantage fi c'eft pour de gros. 
tuyaux : ils doivent être affemblés à queue d’aronde & folidement fer- 
rés par des équerres dans les encoignures, & garnis de quatre forts cro- 
chets. Woyez la figure 23; elle repréfente un de ces demi-chaflis , & la 
figure 24 en repréfente Le plan. 

Ceux-ci different des chaflis des anciens tuyaux, en ce qu'ils por- 
tent deux platines de fer fondu À B & C D mobiles d'environ un 
pouce & demi dans les mortaifes F, F, & fuivant le fens de la lon- 
gueur du chafis : la figure 25 repréfente une des platines vue de face ; 
le demi-cercle À doit avoir le même diametre que doit avoir l'inté- 
rieur du tuyau, pour notre exemple fix pouces : les trous 2 & C doi- 
vent être exactement placés, comme ils Le font au modele de la demi-bride 
& de la même grandeur ; on fent aifément qu'il faut faire un modele 
en bois pour mouler ces platines entre deux fables ; elles doivent être 
d’égale épaifleur par-tout, par la raifon qu'on verra ci-après; cette épaif 
feur eft ordinairement de douze à quinze lignes ; leur longueur D E (fig 
25 ) entre les entailles, doit être égale à la largeur intérieure À, B du 
chañlis (fig. 23 & 24), afin qu’elles ne puillent jouer de droite à gauche ; 
les parties excédentes 4, G qui entrent dans les mortaifes F, F, &c. 
doivent être égales à l'épaileur des planches du chañlis, & avoir même 
quelques lignes de plus, parce que cela ne nuit pas; la hauteur des pla- 
tines doit être la même que celle des demi-chaflis ; celle des entailles 
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T À, égale à la hauteur du bois qui refle au deflous des mortaifes , 
afin que le deflus des platines réponde exactement au deffous du demi- 
challis : on y laife communément deux pouces de bois ou deux pouces 
& demi, & autant par deflus ; par-là les mortaifes & les tenons des pla- 
tines qui y entrent, ont au moins trois pouces; quand ils en ont quatre, 
les platines font moins fujeces à avoir du devers, ce qu'il eft bien eflen- 
tiel d'éviter. 

La diflance entre les mortaifes F, F fur un même côté du demi-chaffis 
doit être égale à la Longueur que doit avoir le tuyau , brides comprifes , 
dans notre exemple trois pieds & demi: les mortaifes ont trois pouces 
dans le fens de la longueur du demi-chaflis , refte encore trois pouces 
de bois entre la mortaife & le bout du demi-chañlis; on fait enfin une 
petite entaille F7, au milieu du joint des petits côtés pour la place de 
l'arbre de fer qui eft au milieu du noyau. 


Du Noyau. 


Pour faire le noyau, on prend une barre de fer deftinée à cet ufage ; 
de 7 à 8 pouces plus longue que le chafis; elle doit être quarrée, fi ce 
n'eft aux deux endroits où l’on verra ci-après qu’elle doit être ronde; on 
l'enveloppe d’une torche ou corde faite avec du foin, bien torfe & bien 


ferrée, qu'on fait plus où moins grofle, & dont on met plus ou moins 
de tours, felon que le diametre des tuyaux eft plus ou moins grand : 


pour les tuyaux de grand diametre , on pañle l'arbre de fer dans une piece 
de bois, afin qu’il y ait moins d’épaifleur de foin autour; on arrête la 
piece-de bois à l'arbre de fer par une clavette à chaque bout. 

Il ya des forges où l’on nomme l'arbre de fer feul , ou l'arbre & le 
bois enfemble, Trouffeau; d’autres ne le nomment srouffeau que quand 
il a reçu l'enveloppe de foin : le dernier paroït mieux convenir. 

Le diametre de ce trouffeau ainfi compofé de l'arbre de fer, & de la 
torche de foin, doit être moindre que celui que doit avoir le noyau 
d'environ un pouce & demi à deux pouces, afin de pouvoir y mettre 
encore huit, dix à douze lignes de terre autour pour achever de lui don- 
ner le diametre nécefüire pour des tuyaux de quatre, fix à huit pouces , 
un peu moins pour les moindres diametres, & davantage pour les plus 
grands. 

On fait par tout ce qu’on a vu jufqu’à préfent fur l'Art de mouler pour 
la fonte de fer, que la terre qu'on emploie pour faire les noyaux doit 
être mêlée avec de la fiente de cheval bien battue, bien mêlée & bien 
épluchée de pierres de gravier & autres ordures , & être d’une confiftance 
un peu mollette pour être employée. 


Le tour fur lequel on forme ces noyaux, & qu’on nomme l'Atelier , 
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confife en deux pieces de bois folidement arrêtées ou fcellées dans un 
mur à trois pieds de hauteur , ou environ, & diftante sentr’elles d'environ 
quatre pieds qu'on nomme les appuis : on met fur Le derriere , ou contre 
le mur une ou deux planches pour y mettre la terre pétrie & prête à em- 
ployer; on fait une entaille dans chaque appui, dans lefquelles puifent 
entrer deux portions de l’arbre du noyau qu’on arrondit de maniere qu'ils 
n'y foient ni trop juftes, ni trop aifés. 

On a une planche bien droite par fes deux côtés , aufli large par un 
bout que par l'autre, & un peu tranchante par un de fes bords ; on pofe 
cette planche fur les appuis, par devant, mettant le côté tranchant du 
côté des entailles faites fur les appuis; on place la planche de maniere 
que ce rebord tranchant foit diflant du milieu des entailles, de la moitié 
du diametre que doit avoir le noyau ou l’intérieur du tuyay. On marque 
alors, fur les appuis, le derriere de la planche, & on fait fur chaque ap- 
pui un trou dont le bord réponde à la ligne qu’on vient de marquer, 
qui faifoit le derriere de la planche, afin que mettant une cheville de 
bois ou de fer dans chacun de ces deux trous, & y appuyant le der- 
riere de la planche, l’autre côté fe trouve diftant du milieu des entailles 
dans lefquelles doit tourner l'arbre du noyau, de [a moitié du diametre 
que doit avoir le tuyau ou le noyau. 

On fait deux autres trous fur les appuis tele que les chevilles qu’on Y 
mettra tiennent la planche deux lignes plus près des entailles ; deux au- 
tres qui rapprochent encore la planche de cinq à fix lignes, & encore 
deux autres, &c, felon le nombre des couches de terre qu'on doit où 
qu'on veut mettre autour du troufleau ; on n'en met ordinairement que 
deux aux tuyaux de deux & trois pouces; on en met trois pour les tuyaux 
de quatre à cinq pouces, quatre pour les tuyaux de fix à fept pouces, 
& pour les autres au-deffus cinq couches & tout au plus fix. 

Tout cela préparé, & la planche étant aux trous Les plus près du trouf- 
feau ou des entailles, on applique de la terre fur la torche de foin, t4- 
chant de l'infinuer, de la faire entrer & pénétrer le plus qu'on peut 
entre les tours de la torche & les brins de foin , faifant tourner le trou£ 
feau devant la planche pour rendre la couche égale par-tout ; cette pre- 
miere couche appliquée, on met le trouffeau fécher fur la rôtiferie : Lor£- 
qu'il eftfec, on met la feconde couche qu'on fait de même fécher, & ainfi 
jufqu’à la derniere qui doit être très-unie; & pour cela elle eft faite avec 
delaterre pallée au tamis, & pétrie avec la fiente de cheval comme l’autre ; 
la derniere couche, qui n’a que deux lignes d’épaifleur, étant feche , un 
peu avant que d’enfermer le noyau dans le moule dont nous allons par- 
ler, on fait recuire le bout du noyau en lui donnant un feu plus vif; 
après ce recuit, on remplit les crevales , s'ily en a, avec de la charrée, ou 

cendre 
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cendre détrempée ; & étant bien fec , on finit par Le laver avec au pouffier 
de charbon détrempé , pour faciliter la féparation de la terre d'avec le fer. 

Il faut faire ce lavage tandis que le noyau elt encore chaud, & ne l’en- 
fermer dans le moule que quand on voit qu'il ne refte plus aucune mar- 
que d'humidité : on fait de ces noyaux à la fois, autant qu'on a d'arbres 
de fer. 

Les arbres des noyaux ont un bout un peu applati pour y adapter une 
manivelle de bois, avec laquelle un homme ou un enfant tourne le trou 
feau , tandis qu’un autre met la terre. 

Veut- on faire des tuyaux de moindre épaifleur , & de différents degrés 
de diminution, pour des parties de conduites qui doivent avoir de n 
dres charges d’eau à porter que les autres ? on peut le faire fans changer 
de modele ni de chaflis, & c’elt mieux. 

On voit aifément qu'on diminuera l’épaifleur d'autant qu’on voudra en 
groffiflant le noyau, ce qu’on feroit en reculant la planche fur les appuis 
de l’attelier d’une ligne, ou de deux lignes, &c. Mais en s'y prenant 
de la forte, le noyau ne pourroit plus entrer dans le demi-cercle des 
platines du chaflis; on pourroit difpofer les mortaifes du chaflis de ma- 
niere qu'on pût changer les platines fans les démonter ; mais il fera beaucoup 
mieux de fe fervir des mêmes platines, & on le peut, en faifant toujours 
les bouts des noyaux de la même grofleur qu'ils avoient pour les pre- 
miers tuyaux, & ne donnant l'augmentation de groffeur aux noyaux qu'entre 
les platines. 

Cette augmentation doit fe faire en pente, ou peu à peu , comme celle 
qu'on a faite en dehors, pour mieux marier les brides au corps du tuyau, 
& encore'ne faut-il pas commencer fi près des platines ; il eft mieux de 
laifer toute l'épaifleur de la bride du même diametre à tous : pour cela, 
quand on aura fait tous les noyaux de la plus forte épaifleur de tuyaux ; 
on marquera le milieu de la longueur de la planche qui a fervi à cali- 
brer les premiers noyaux : on ménera plufeurs lignes parallélement au 
bord tranchant ; la premiere à une ligne de diflance de ce bord, une à 
deux lignes, une à crois lignes, &c. Si les tuyaux ont trois pieds & 
demi, on prendra vingt pouces de part & d’autre du milieu de la planche ; 
& à partir de ces deux derniers points en revenant vers le milieu , on 
diminuera la largeur de la planche d’une ligne , ou de deux, ou de trois; 
&c. Venant rencontrer celle qu’on voudra des lignes paralleles à deux 
pouces loin des points où l’on commence la diminution; on échancrera 
ainf la planche d’une ligne, ou de deux, &c. On la rendra de nouveau 
tranchante, & l'on aura un calibre ou échantillon , qui fera les noyaux 
tels que l’épaifleur des tuyaux fera diminuée de ce qu’on aura déterminé, 
tout le refte étant comme aux premiers. 

FoURNEAUX. L1 


134 DES FOURNEAUX. 


On dira peut-être que par ce moyen la conduite fe trouvera alterna: 
tivement large dans les corps des tuyaux, & étroite dans les brides, & 
que l’eau aura moins de liberté pour couler à l'endroit des brides, qu'ail- 
leurs. Mais elle n’eft pas plus gênée dans les brides de ces parties de la 
conduite , qu'elle ne l’eft dans la partie entiere faite avec les tuyaux de 
la plus forte épaifleur ; il faut fuppofer qu'on a fait faire ces premiers 
d'un diametre fuffifant. On ne fait point cette diminution pour donner 
plus de pañage à l'eau ; on la fait pour diminuer la dépenfe, & cet objet eft 
allez important dans une grande longueur de conduite pour qu'on doive y 
prendre garde. Il faut avoir foin de faire dans le moule des marques diffé- 
rentes pour les différentes diminutions d’épaifeur , afin de les reconnoître 
plus aifément. 

On fait avec la même terre dont on fait la derniere couche des noyaux ; 
mais pétrie un peu plus ferme, un nombre de petits rouleaux bien droits, 
d'environ trois pouces & demi à quatre pouces de long , qu'on moule 
dans deux demi-cylindres de bois creux faits pour cela, du diametre que 
doivent avoir Les trous des vis; on y enfonce la terre par un bout qu'on 
prefle bien, tenant l’autre bout appuyé fur une table ou planche ; on fépare 
les coquilles ou demi-cylindres de la terre en les faifant glifler en long : il 
faut obferver que les bouts foient coupés quarrément; on les fait {écher ; 
recuire ; & on les lave avec Le pouflier détrempé tout comme les noyaux. 
On en fait une grande provifion à la fois, qu’on a foin de tenir en lieu fec; 
mème un peu chaud ; c’eft ordinairement la befogne des enfants. 


Du Moule. 


ON prend la moitié du moule du tuyau, c’eft-à-dire, la moitié du 
cylindre (celle qui n’a pas les gougeons), & deux demi-brides qu’on 
affemble fur une planche à mouler ; on prend de même le demi-chañlis 
qui ne porte pas les gougeons; on pouffe les platines vers les bouts du 
demi-chaflis; on le pofe fur le demi-modele ; les platines de fonte tom- 
bent hors des demi-brides fur les bouts excédants du modele : on rapproche 
alors les platines contre les demi-brides : le tout s'arrangeant & prenant 
fa place, on voit que les platines venant s'appliquer contre les demi- 
brides, s'appliquent en même temps contre les bords de leurs mortailes ; 
puifque leur diftancea été faire égale à la longueur du tuyau ou du mo- 
dele. On arrête Les platines par des coins qu'on met dans les mortaifes j 
& qu'on chafle un peu avec un maillet , afin qu’elles foient bien appliquées 
contre les demi-brides & contre les bords de leurs mortaifes: on met 
alors le poullier de charbon, & enfuite le fable qu’on met feulement entre 
les platines, & l’on moule cette moitié du tuyau à l'ordinaire , remarquant 
que les platines font portion du moule; elles en font les bouts. 
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Cette“moitié étant faite, on renverfe le demi-chaflis ; on met l’autre 
moitié du modele deflus, puis l'autre demi-chaffis & le refte comme pour 
la premiere moitié, & on acheve le moule en réfervant trois jets fur le 
corps dutuyau , & deux fur chaque bride ; les jets ont ordinairement 
fix à fept lignes de diametre, un peu moins pour les petits. 

Tout cela étant fait, on fépare les deux demi-moules, dont on ôte les 
deux demi-cylindres : on ôte enfuite Les coins qui fixoient les platines 
dans leurs mortaifes , on les poulle vers les bouts des demi-chaffis ed 
lon ôte les modeles des demi-brides ; on met dans chacun des trous de 
ces platines un rouleau de terre bien fec, tel qu'on a enfeigné à les 
faire ci-devant , les faifant excéder du côté du fable d’une quantité égale 
à l'épaifleur du modele des brides; on rapproche enfuite les platines du 
fable, & on les fixe de nouveau avec les coins contre les bords des 
mortaifes; on poufle les petits rouleaux de terre pour les faire entrer 
un peu dans le fable , afin que la fonte ne les dérange pas. 

On met alors les deux demi-chaflis l’un fur l’autre ; ayant mis le noyau 
au milieu, on examine fi les derrieres des platines conviennent bien 
enfemble, & fi elles forment bien un même plan , en éclairant par deffous 
avec une lumiere, & bornoyant par deflus, ce qui doit être , fi le tout à 
été fait ainfi qu'on l’a expliqué : fi quelque platine voile, lâchant un coin 
& en reflerrant un autre, vn raccommode le mal qu'il peut y avoir ; c’eft 
pour cela qu’on a recommandé ci-devant d’obferver que les platines fuflent 
bien d’égale épaifleur. 

Tout cela fait, on remplit de fable le derriere des platines qu’on foule 
fimplement avec 1ä main, & le moule du tuyau eft prêt à recevoir la 
fonte. 7 

On met trois jets fur le corps du tuyau, & deux fur chaque bride, 
afin que plufeurs Ouvriers puillent verfer à la fois, fans quoi la matiere 
ne rempliroit pas les extrémités du moule , ou les rempliroit mal , la ma- 
tiere perdant de fà fluidité quand on veut la faire aller trop loin , ayant 
à échauffer les parties du moule où elle palle ; on a déjà dit qu'il eft très- 
effentiel que les Verfeurs de fonte fe fuccedent fans interruption , & 
pour cela il faut qu'il y en ait toujours un avec f cuiller pleine de 
fonte prêt à verfer, lorfqu’un des premiers acheve de verfer la fienne. 

On commence toujours par les jets des brides ; pendant qu’on verfe 
par Les jets des brides & par quelques-uns du corps du tuyau, les autres 
fervent de ventoufe; mais dès qu'on voit que le moule eft plein par 
les jets où l’on verfe , il faut promptement verfer de la matiere par les 
jets qui faifoient l'office de ventoufe, fans quoi il pourroit s’y trouver 


quelque défaut. 


Comme la matiere fe retire , ou que fon volume diminue, à mefure qu'elle 
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perd de fà chaleur, & que le milieu de l’épaiffeur du tuyau elt encore 
liquide, tandis que ce qui touche le moule & le noyau , a déjà commencé 
à perdre de {à fluidité, il arrive que la matiere du milieu du jet, encore 
liquide, eft attirée pour aller remplacer la diminution de volume qui {e 
fait dans le moule ; & que fi on n'a pas foin de mettre un peu de fonte 
fur les jets du corps du tuyau quelque temps après qu’on les a vus pleins, 
il arrive, dis-je , que les jets deviennent de petits tuyaux, & que les 
ayant caflés, le tuyau eft percé; on prévient ce défaut en fourniflant un 
peu de fonte fur chaque jet, à mefure qu’on voit que le deflus du jet 
s'enfonce tandis qu’il eft encore liquide. 

La même raifon qui fait que la matiere de l'intérieur des jets fe retire ; 
& que les tuyaux fe trouvent percés, fi on n’y prend garde, fait qu'il 
fe forme quelquefois des fentes auprès des brides, fi on n’a foin de caler 
le moule dès qu'on préfume que la matiere eft prife ou figée fans atten- 
dre que la piece fe refroidifle ; ce qui vient de ce que le corps du tuyau 
perdant de fa chaleur, tend à s’accourcir ; le fable du moule comprimé 
comme il left, ne permet pas aux brides de s'approcher , comme il Le fau- 
droit, pour fuivre le raccourciflement du tuyau , & alors la matiere fe fend 
aux environs du collet de la bride : on évite ce défaut en lâchant les 
crochets du chaflis, & le renverfant pour faire rompre Le fable lorfqu’on 
juge que la matiere eft prife. 

Voilà pour les tuyaux fimples coupés quarrément ou d'équerre par 
les deux bouts, tels qu'on les a faits depuis qu’on a imaginé de mettre 
dans les chaflis les platines de fonte pour faire portion du moule , for- 
mer la furface plane des brides, & porter les petits rouleaux de terre qui 
fervent de noyaux pour les trous des vis. 

Mais quoique ces tuyaux foient incomparablement plus commodes, & 
aifés à ôter du milieu d’une conduite, & à remettre, il ne laifle pas d'y 
avoir encore de la difiiculté ; parce que dans une conduite bien pofée, 
chaque tuyau cft autant ferré ou approché des deux qui le touchent, qu'il 
eft pofible de l'être; les deux bouts étant coupés quarrément , & par- 
là paralleles entr'eux, un tuyau ainfi pris ne fort pas aifément d’entre les 
deux qui Île joignent : on Les ôte néanmoins à force de levier fans endom- 
mager les deux voifins, parce que les cuirs qui font dans les joints les 
plus près , permettent un petit mouvement, & le tuyau fort; mais il faut 
beaucoup de foins & de précautions pour y en mettre un autre de fonte : 
on en vient pourtant à bout, & le pis aller, fi on n’en a pas de fonte 
qui puillent y entrer, eft d’en mettre un de plomb , ce qui eft beaucoup 
moins difficile ; mais il eft plus cher. 


On en fait à préfent, aux forges de Dampierre & de Senonches dans 
le perche, à cinq ou fix lieues de Dreux , qui font coupés en biais par 
un 
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un bout & quarrément par l’autre (voyez Les fig. 26 & 27), ce qui les 


rend incomparablement plus commodes ; car mettant les deux bouts - biais 
enfemble du fens convenable , & les bouts d’équerre enfemble , on va droit 
comme avec les autres ; a-t-on befoin de tourner ? on joint un bout coupé 
quarrément avec un bout biais, & l’on tourne jufqu'à faire le tour d’un 
baflin fi l’on veut , comme avec des tuyaux de plomb. 

A-t-on befoin de fe détourner plus promptement à droite ou à gauche ? 
on met deux bouts biais enfemble du fens convenable pour cela, &c; 
& la même chofe pour monter ou pour defcendre obliquement, après 
avoir été horizontalement. Arrive-t-il qu'un tuyau creve, qu’une oreille 
cafe, ou autre faute ? Le biais permet la fortie du tuyau défeétueux & 
l'entrée de celui qu’on veut y fubftituer. 

La fig. 30, quoique pour un tuyau plus compolé, fait voir comment font 
faits les chaflis des tuyaux fimples qui ont un bout coupé en biais. 

Bien des gens croiront d’abord qu'il auroit été encore mieux de faire 
les deux bouts biais : je le crus de même dans les premiers inftants que 
l'idée de ce biais me vint ; mais en y penfant mieux, je vis, qu'après avoir 
été horizontalement, & s'être difpofé pour tourner à droite ou à gauche 
comme il le faut prefque toujours, on ne pouvoit ni monter ni defcendre , 
s'il en étoit befoin, fans un raccordement de plomb; que fi on avoit des 
tuyaux à branche à mettre dans le cours de la conduite, on ne pouvoit 
mettre la branche ni deffus ni deflous, s’il en étoit befoin : un bout coupé 
quarrément facilite tout cela. 

On fait dans les mêmes forges de Dampierre & de Senonches des tuyaux 
qui portent une branche fur le côté ( fig. 28 & 29), ce qui eft très-com- 
mode pour les conduites dans les potagers , & épargne beaucoup de 
plomb & de foudure; Îa fig. 30 montre le plan du chaflis avec le mo- 
dele en place, où l’on voit que, pour rendre la platine O P mobile, il 
a fallu mettre dans le chaflis les deux planches G Æ£, 7 X pour porter la 
platine O P; la planche Z Z pour porter le bout D de la platine CD ; 
& la planche G F, pour recevoir le bout 2 de la platine À B ; les deux 
efpaces FGE M, LI K H, reftent toujours vuides , & c’eft par-là qu'on 
met & qu'on Ôte les coins qui fixent les platines dans les mortaifes 2, 
P5 OF: 

On a rendu les derniers chañlis de ces fortes de tuyaux un peu plus 
fimples ; on a fupprimé les planches ZL, IK,GE, GF; les platines 
CD, A B viennent jufqu'en N & Q, & elles ont chacune une mortaife 
pour recevoir les bouts de la platine O P qui eft plus longue; tout cela 
doit s'entendre à préfent. 

L'arbre du noyau de cés tuyaux à branche porte une mortaife à l'endroit 
où doit être la branche; on y met un morceau de bois fait comme 
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l'arbre de fer qu'on y mettra pour le noyau de la branche , mais court, 
pour qu'il n'empêche pas de tourner le troufleau avec la terre, & l’on 
acheve ce grand noyau jufqu’à la derniere couche inclufivement , comme 
sil ne devoit point avoir de branche. . 

On fe repaire fur l'arbre de fer pour reconnoître où eft le morceau de 
bois qui fe trouve alors caché par les couches de terre; on le découvre» 
on l'ôte, & l’on y met le petit arbre de fer fait pour cela, qu'on y 
enfonce un peu à force ; on y met la torche de foin, & la terre qu'on 
ajufte à la main , avec un calibre de bois creufé en demi-cercle du diametre 
que doit avoir la branche ; l'ayant mené jufqu’à la derniere couche, on le 
recuit, on le lave avec le pouflier de charbon détrempé, & on l’enferme 
dans le moule, &c. 

On fait aufli des pieces à deux & à trois branches, foit pour des 
pompes à cheval , foit pour de grandes machines, en leur envoyant le 
modele de ce qu’on demande, ce qui devient incomparablement moins 
cher qu'en cuivre ; & tout ce qui ne touche pas les piftons eft tout aufli 
bon & aufli folide en fer fondu 

La fig. 31 montre le plan du chafis & du modele d’un tuyau à deux 
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branches, dont les brides devant fe trouver dans un même plan, 
formées par les mêmes platines À B ; il en eft de ce chaflis comme du 
précédent, que Les efpaces CDEF, IKLO doivent refter vuides ; 
& que l’on peut faire porter la platine A B par les deux autres, pour 
évicer de mettre les quatre morceaux de planche DC, DE,4ALZ, 
K I: on fait le noyau de cette piece comme on a fait celui de la pré- 
cédente. 

La fig. 32 montre le plan du chaflis d’un tuyau courbe , dans lequel 
on a fait le retranchement ABC par la planche À B, dans lequel on 
ne met point de fable, tant pour rendre le chaflis moins pefant , qu’afin 
que le fable tienne mieux ; l'efpace DE FG refle aufi vuide, par la 
même raifon qu'aux chaflis précédents, & qu'une platine peut porter le 
bout de l’autre, pour ne pas avoir les deux planches Æ D, EF. 

On fait le noyau de ces pieces à la main, en fe fervant d’un calibre 
en bois fait en demi-cercle creux , du même diametre que doit être l’in- 
térieur du tuyau. 

On pourroit néanmoins faire ce noyau plus réguliérement quand 
la courbure du tuyau eft une portion de cercle, en faifant tourner Île 
calibre autour du centre de l'arc, dont le tuyau eft portion , foutenant 
Vautre bout du calibre à la hauteur convenable par une regle fixée à la 
hauteur du milieu du noyau ; mais Le peu de tuyaux qu’on peut faire faire 
de la forte, ne vaut pas la peine qu’il y auroit à prendre tous ces foins, 
d'autant qu’on les fait fufifamment bien fans cela. 
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Pour tenir le noyau à fa place, on a mis des crochets fous les entailles 
H & I, avec lefquels on accroche les bouts de l’arbre du noyau quand il 
eft en place; & avec des cales plus ou moins épaifles qu'on met entre 
le crochet & le bout de l'arbre, on met le noyau exaétement à la hau- 
teur où il doit être ; on met enfuite des coins par deflous dans l’entaille , 
& le noyau eft fixé ; on met l’autre demi-chaflis par deflus, on l’arrête 
avec les crochets, & le noyau fe trouve pris de maniere à ne pouvoir ni 
monter ni defcendre. 

Toutes ces différentes pieces ont été exécutées pour la Machine de Creci, 
qui n'eft qu'à trois lieues de ces forges ; & je ne fache pas qu'on en eût 
exécuté de pareilles nulle part auparavant. 

On voit aifément à préfent que tant que le moule des tuyaux de 
conduite n'a été qu'en fable, fans platine de fonte , celui des tuyaux 
de defcente a dû être de même: c'en étoit aflez pour des tuyaux qui n’ont 
jamais eu befoin d’autant de foins que les autres, & ce n’eft vraifemblable- 
ment pas pour eux qu'on s’eft appliqué à chercher à mieux faire ; mais dès 
qu'on a eu imaginé les platines pour les uns, on les a aufli-tôt employées 
aux autres, pour les terminer d'équerre & fans bifeau. 

Les tuyaux de defcente ne different pas beaucoup des premiers tuyaux 
de conduite; ils s’emboîtent de même les uns dans les autres, mais 
feulement d'un pouce & demi , ou de:deux pouces; le diametre intérieur 
du bout qui reçoit, n’a qu’une ligne ou deux de plus que le diametre 
extérieur du bout qui eft reçu, n’y ayant ni maftic mi filaile à metre; il 
ÿena (fg.8 ) où l’on fait un bourlet qui fait recouvrement fur le bord 
de l’emboîture quand ils font en place, comme on en faifoit un aux an- 
ciens tuyaux de conduite ( fig. 1 & 2) ; il y en d’autres ( fig. 7) où, pour 
ne pas faire l'emboîture fi grofle, on diminue la moitié de l'épaiffeur 
du bout qui doit entrer dans l’emboîture. 

Du couler à la poche. 


On ne doit jamais rifquer de couler à la cuiller les pieces de grand 
volume, dans lefquelles il entre beaucoup de matiere ; il eft toujours à 
craindre que dans un long fervice, aufli pénible & aufñli rifquable, il n’ar- 
rive du retard de fervice par quelque Ouvrier, & que ce manque ou re- 
tard de fervice ne fafle manquer la piece. 

Pour éviter cet inconvénient, on enterre à fix, huit ou dix pieds du 
fourneau, ou plus près fi l’on peut, le moule ou chaflis des pieces dans 
lefquelles il doit entrer plus de quatre à cinq cents livres de matiere, 
faifant le creux aflez profond , pour que le deflus du chañlis foit fuffifam- 
ment plus bas que la fortie de la fonte à l’œuvre ou fourneau ; le moule 
étant enterré & le fable battu autour, on fait dans le fable une rigole 
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en pente depuis le trou du fourneau jufqu'au trou du jet, autour duquel 
on fait une efpece d’enconnoir en fable ; on s'imagine bien que pendant 
toutes ces préparations, on a grand foin de tenir les jets & ventoufes 
bouchées. 3 
Cela fait, & la fonte étant prête à couler, on débouche le fourneau 
avec Le ringard ; la fonte coule & s'achemine vers le moule ; un Ouvrier 


met alors une pelle de fer au travers de la rigole, à un ou deux pieds du 
moule pour arrêter la fonte; on en laïfle amaller une certaine quantité : 


pendant ce temps on ôte les tampons qui bouchoient les ouvertures du 
moule ; on leve alors la pelle à moitié ou à peu-près, pour ne laifler couler 
que la matiere du fond, parce qu'il fe forme toujours une croûte à la 
fuperficie du bain retenu par la pelle , formée par le fer qui commence 
à fe figer, & par une crafle ou relte de laitier qui fort continuellement 
de la fonte, qu'il eft effentiel de ne pas laïfler entrer dans le moule; la 
pelle n'étant levée qu'à moitié, arrête cette crale qui étant plus légere 
que la fonte plus épurée , occupe toujours le haut. Dès que le moule eft 
plein, on bouche le fourneau; on enfonce la pelle dans la rigole pour 
arrêter l'écoulement ; on met du fable par derriere, & on ête la pelle ; 
la fonte qui refte dans la rigole forme une petite gueule, qu'on nomme 
Gueufillon, dont on fait du fer après. 

Les pieces qui ne font que médiocrement groffes , on les coule à la 
poche : Za Poche eft un vaifleau de fonte fait comme les chaudieres, fi ce 
n'eft qu'elle a le double d'épaiffeur , quatorze à feize pouces de diametre 
& huit à neuf pouces de hauteur; elle a un trou à la hanche * de huit 
à neuf lignes de diametre ; elle contient communément cinq à fix cuillerées 
de fonte, & chaque cuillerée en contient communément trente-cinq à 
quarante livres. 

Quand on veut fe fervir de la poche, on en lutte tout l'intérieur; 
auffi-bien que celui des cuillers ; on bouche le trou en dedans avec de la 
terre ; on place le chaflis ou le moule le plus près qu'on peut du four- 
neau, pourvu qu'on ait toute la liberté de manœuvrer ; on difpofe tout 
ce qu'il faut pour foutenir la poche par derriere , fon devant étant ap- 
puyé fur le chaflis, & fon trou tout près du jet, autour duquel on a 
fait un baflin ou entonnoir, pour recevoir la fonte quand elle fortira de 
la poche. 

Tout cela fait, on met la poche chauffer fur le fourneau, jufqu'à rou- 
gir, aufli bien que les cuillers ; la fonte étant bien préparée & bien épurée 
par deflus , on porte la poche à la place qu’on lui a préparée fur le moule; 
on prend la fonte avec les cuillers, & on la verfe dans la poche dès que la 

* Les Ouvriers des Forges nomment la Hanche d’une chaudiere , ou d'une marmite , la partie 


arrondie par laquelle le fond fe lie ou fe joint avec le tour. 


poche 
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poche eft pleine, ou qu’il y a au moins une quantité de fonte fuffifante pour 
efpérer que les Ouvriers n’en laifferont Pas manquer en continuant de por- 
ter, tandis que ce qui eft dans la poche s’écoulera, on poule le bouchon 
de terre en dedans , avec un débouchoir de fer, & la fonte tombe dans 
le moule; pendant qu’elle coule , Les Ouvriers continuent à porter de la 
fonte dans la poche , jufqu'à ce qu'ils jugent qu'il y en a de relte ; & dès 
qu'ils voyent les jets pleins , ou prêts à l'être, ils verfent avec la cuiller 
même dans les jets. 

Les perfonnes qui ont des devis à faire , dans lefquels il entre beaucoup 
de fonte, & qui la réduifant au pied-cube, croiroient devoir la compter fur 
le pied de cinq cents quatre-vingt livres le pied-cube , comme les 
pefe celui de fer forgé, feront peut - être bien aifes de favoir que la fonte 
pefe beaucoup moins que le fer forgé : je ne dirai pas bien précifément 
ce que pefe le pied-cube de fonte: il peut d’ailleurs y en avoir qui pefent 
plus, & d’autres moins: mais j'ai aflez bien examiné celle de Dampierre, 
pour aflurer qu’elle ne pefe qu'aux environs de quatre cents quatre-vingt- 
feize à quatre cents quatre-vingt-dix-huit livres. 
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INTRODUCTION. 


Par M. Dunamez pu Monwceuv. 


PA de faire le Fer n’eft autre chofe que celui de tirer des Mines, & de raf 
fembler en une même mafñle ce métal qui, étant diftribué en petites parties dans 
les entrailles de la terre , fe trouve mêlé avec plufeurs fubftances étrangeres, 
qui empêchent qu'on ne l’apperçoive fous la forme métallique. C’eft ce que 
M. le Marquis de Courtivron & M. Bouchu Correfpondant de l'Académie 
ont détaillé dans Les trois Sections fur le Fer ; & ce travail eff, pour ainfi dire, 
la bafe d’une infinité d’autres Arts, puifqu'’il leur fournit une matiere fans la- 
quelle ils ne pourroient point opérer. Il n’y a effedtivement point d'Art, qui 
ne fafle ufage de différents outils qui font faits avec le fer, ou qui n'emprunte 
le fecours de machines auxquelles le Fer donne la principale folidité. Mais 
indépendamment de ces Arts où le Fer entre comme matiere fubfidiaire , le 
Fer lui-même exige , pour qu’on entire tant de fecours , différentes prépara- 
tions qui font autant d'Arts particuliers. Le régule une fois tiré de la mine, eft 
une matiere encore brute & imparfaite , qui exige beaucoup de préparations, 
foit pour en faire des ouvrages de fonte, foit pour être mife en état d’être trai- 
tée fous Le marteau , & enfuite coupée dans les fenderies , ou tirée dans Les tré- 
fileries ,ou convertie en acier. Toutes ces opérations méritent d’être connues 
par d’autres que par ceux qui ont le foin des fourneaux & des forges , par des 
gens qui foient plus en état de méditer & d'imaginer desexpériences qui faflent 
appercevoir des moyens d'opérer plus promptement & plus fürement , pour 
faire des Fers qui foient propres à différents ouvrages. Le travail de M. de 
Réaumur füur le Fer fondu , que l’Académie juge à propos de faire imprimer, 
eft une preuve de ce que je dis. Il y a long-temps qu’on jette en moule des 
ouvrages de Fer fondu ; mais par un travail immenfe , M. de Réaumur eft par- 
venu à rendre cette fonte moins aigre , & allez approchante de la malléabilité 
du Fer forgé. Il eft vrai que ce Traité pafle un peu le but que s’eft propofé 
l'Académie , en entreprenant l'Hiftoire des Arts qu’elle publie. Elle a bien 
apperçu qu'il n’y avoit prefque aucun Art qui ne pût être perfectionné , 
& combien il feroit utile de leur procurer ce qui leur manque ; mais elle 
a fenti , en même-temps, qu’en entreprenant ce travail , un feul Art pour 
roit occuper un Académicien pendant toute fa vie. Elle a donc jugé plus 
convenable de commencer par décrire Les Arts tels qu’ils font , fauf à effayer 
dans la fuite de les conduire à un plus haut dégré de perfection. Mais en for- 
mant ce plan , l'Académie n’a pas prétendu s’interdire la liberté d'indiquer 
dans l’Hiftoire de ces Arts, les routes qu'on pourroit faivre pour les perfec- 
tionner , ni cacher les découvertes qui auront déja été faites ; ce qui fait voir 
qu'elle ne s'écarte point de fon plan en publiant un ouvrage fur l’adouciffe- 
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ment du Fer fondu, qui s’eft trouvé dans les papiers de M. de Réaumur : elle 
défireroït même être dans le même cas à l'égard de beaucoup d’autres Arts. 

Par ce qui a été dit à La fin de la troilieme SeCtion,on a vü qu’en faifant cou- 
ler un métal rendu fluide dans des moules préparés pour le recevoir , on lui 
fait prendre, à peu de frais , des formes qu'on ne pourroit lui donner par d’au- 
tres moyens , qu'avec des dépenfes confidérables, On a vû avec quelle promp- 
titude on jette en moule des marmites , qui coûteroient prefque autant que 
celles d'argent , fi on vouloit Les faire en fer forgé de la même épailleur , & 
aufli régulierement contournées que celles que l’on moule. 

Les Ouvriers qu’on nomme Fondeurs , lorfqu’il s’agit du cuivre , de l'argent, 
de l’étain , &c. fe nomment Mouleurs , quand il eft queftion du Fer. Cette diffé- 
rente dénomination n’en établit point dans le travail : Les uns & les autres font 
des moules en creux qu'ils rempliflent de métal. On fait des moules, ou avec 
du métal , comme font les coquilles qui fervent à faire les boulets ; ou bien on 
forme ces moules avec du fable ou de laterre, comme-on l’a vü à la fin de la 
troifieme Seétion. Quand il n’eft queftion que de pieces plates qui n’ont des 
ornements que d’un côté , comme Les contre-cœurs des cheminées, les plaques 
qui forment les poëles quarrés , Les chenets de cuifine, &c. on a un modele de 
bois parfaitement femblable, & égal à la piece qu'on veut couler en Fer: ainfi 
le Sculpteur forme en bois tous les ornements qui doivent être {ur le contre- 
cœur qu’on veut fondre, On imprime ce modele dans du fable fin qu'on a hu- 
mecté & battu ; on retire doucementle modele fculpté ; le creux du fable eft 

e moule où on doit couler la fonte ; on ménage enfuite un petit canal, depuis 
la gueuzejufqu’à ce moule, afin qu’en coulant la gueuze le métal fe rende dans 
le moule de la piece que l’on veut faire. 

Des moules auffi fimples ne peuvent convenir pour les pieces creufes |, & 
pour celles qui font terminées de tous côtés par des furfaces convexes ou con- 
caves. Il faut que tout ce qui eft folide dans la piece fe trouve en creux dans 
le fable , & entouré de fable de tous côtés ; deforte que , pour faire un moule, 
il faut former un vuide femblable au folide de la piece , qui doit être renfer- 
mée de fable de tous côtés , excepté à l’endroit du jet par où on coule le mé- 
tal, & à quelques autres endroits où l’on ménage des ouvertures pour laïffer 
échapper l'air. 

Il y a prefque autant de manieres de s’y prendre pour former les moules , 
qu'on a de pieces différentes à mouler ; il ne nous feroit pas poflible d’entrer 
dans les détails : ainfi nous nous contenterons de ce qui a été dit à la fin dela 
troïfieme Section , fur la façon de mouler les marmites & les tuyaux de con- 
duite ; foit en fable, foit en terre , d'autant que ces exemples fuffifent pour l’in- 
telligence des Mémoires de M. de Réaumur. Ce qu’il eft important de fçavoir 
c'eft que la fonte de Fer étant très-aigre , on ne peut redrelfer au marteau les 
ouvrages de Fer fondu; le foret ni la lime ne peuvent point mordre deffus. M. 
de Réaumur s’eft propoé de corriger ces défauts, & d’adoucir aflez cette fonte 
de Fer, pour larendre traitable au foret, à la lime & mêmeun peu au marteau. 

Il'a publié en 1722 , un Ouvrage qui a été bien reçu du Public, quoiqu'il 

n'eût 
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n’eût pas; à beaucoup près ; épuifé la matiere , & que ce Traité ne fût qu'une 
ébauche en comparaifon des Mémoires que nous publions aujourd’hui , dans 
le{quels on trouvera des procédés nouveaux plus fürs & plus applicables à [a 
pratique ; que ceux qui font rapportés dans fon premier Ouvrage. Nous avons 
cru que ce trayail immenfe qui s’'elt trouvé en bon ordre dans les Papiers de 
M. de Réaumur, ne pourroit être mieux placé qu'à la fuite des détails für la 
façon de mouler en fable & en terre , qui fe trouvent à la fin de la troifieme 
Section que M. Le Marquis de Courtivron & M. Bouchu viennent de publier. 

L’utilité des recherches de M. de Réaumur tourneroit peu à l'avantage du 
Public, fi elles ne nous conduifoient qu'à faire des ouvrages de grand prix , 
tels que les palaftres de ferrures , lesbras de cheminée ; & Les luftres, qu’on à vû 
{ortir de la Manufacture de Cône. Dans ces ouvrages ; le brillant que prend 
l'acier poli, le beau bleu qu'il acquiert par le recuit , la couleur d’eau qu'on 
lui donne avec la pierre de fanguine, étant relevés par des filets d’or faifoient 
un effet admirable. Mais Le cuivre doré d'or moulu ; moins brillant à la vérité, 
a l'avantage d’être plus aifé à travailler, & de ne point craindre la rouille, De 
plus, quand ces pieces ont perdu leur mérite par un long fervice , on peut 
en retirer l'or, & mettre le refte à la fonte, pour en faire de nouveaux ouvra- 
ges ; au lieu que ceux de Fer deviennent de la féraille de nulle valeur. 
D'ailleurs, ces beaux ouvrages de fer fondu qui coûtoient beaucoup moins que 
s'ils avoient été faits avec du fer forgé, étoient cependant plus chers que ceux 
de bronze. Mais en laiffant à part ces Ouvrages très-finis , qui ont été une des 
principales caufes de la décadence de la Manufadture de Cône, on apperçoit 
qu’on peut tirer un grand avantage du travail de M. de Réaumur , en l'appli- 
quant à des ouvrages moinsrecherchés. Après tout, le travail de M. de Réaumur 
eft une fuite d'expériences exaétément faites qu’il faut confervér à la poltérité. 

Le volume qui a été publié par M. de Réaumur, indique comment on peut 
adoucir la fonte de fer, en enfermant les ouvrages dans des efpeces de creu- 
fets remplis d’une compofition de poudre d’os calcinés & de poufliere de char- 
bon. Ces procédés qu’il avoit déja publiés , font rapportés dans les Mémoires 
que nous faifons imprimer ; mais de plus, M. de Réaumur eft parvenu à adou- 
cir la fonte , en couvrant les ouvrages , tirés du moule , d’un enduit fäit avee 
des fubftances capables de produire cet adouciflement. Ayant jugé enfüite 
qu’il pouvoit adoucir les ouvrages de fer fondu , en faifant pafler le métal en 
fufion dans des creufets capables, par leur compofition, d’adoucir la fonte, où 
en fondant le métal avec des fubftances propres à l’adoucir , Le fuccès a été 
meilleur & plus certain, Enfin, il a fait {esmoules ;avec les mêmes fubftances, 
qu’il avoit reconnues propres à adoucir la fonte de fer, & il a recuit les pieces 
fondues dans les moules mêmes où elles avoient été coulées, ce qui a fimpli- 
fié l'opération & beaucoup afluré la réufité, On trouvera encore dans ces 
Mémoires plufeurs détails curieux & utiles, für la façon de jetter en fonte des 
ouvrages délicats ou qui exigence beaucoup de précifion. 


Le nouvel Art d'adoucir la Fonte de Fer que l’Académie donne aujourd’hui 
Addition à la 3e. Selion, ë 


vj IUNSE 'R OX DOUECITEINONN. 

au Public, eft divifé en trois Parties. La premiere contient cinq Mémoires. 
Le premier traite des différentes efpeces de fonte de fer, & à quoi il atenu 
qu'on n'ait fait jufqu'à ce jour , en fer fondu , beaucoup d'ouvrages qu'on fait 
de Fer forgé ; avec une idée des différentes manieres dont le fer fondu peut 
être adouci. Il s’agit dans le fecond Mémoire des différentes manieres de fon- 
dre Le Fer, quelles attentions il faut avoir pour jetter en moule le Fer fondu, 
& pour retirer les ouvrages des moules. On trouve dans le troifieme Mémoire 
des effais de différentes matieres pour adoucir Le Fer ; & on indique celles que 
ces eflais ont montré y être les plus propres. On décrit dans Le quatrieme Mé- 
moire , les fourneaux propres à adoucir le Fer fondu. Le cinquieme Mémoire 
qui termine la premiere Partie , expofe les précautions avec lefquelles on doit 
recuire Les ouvrages de fer fondu , & Les changements que les différents dégrés 
d’adouciffement produifent dans ces Fers ; enfin ; comment on pourroit redon- 
ner aux ouvrages de Fer fondu la dureté qu’on leur a ôtée. 

La feconde Partie contient quatre Mémoires. Dansle premier , on fait con- 
noître comment on peut adoucir les ouvrages de Fer fondu, fans les renfer- 
mer dans des creufets : on donne deux manieres de procurer cet adoucifle- 
ment ; on explique les avantages de ces deux manieres d’adoucir, & le grand 
jour qu’elles donnent fur les caufes de l’adoucifflement. Le fecond Mémoire, 
indique les différents enduits qu'on peut donner aux ouvrages de Fer fondu. 
On trouve dans le troifieme les différentes manieres de recuire les ouvrages 
enduits; avec la defcription d’un nouveau fourneau qui y eft très-propre. Le 
quatrieme & dernier Mémoire de cette feconde Partie, eft deftiné aux atten- 
tions qu’il faut avoir pour empêcher les ouvrages de fe voiler dans le recuit ; 
& la maniere de redrefler ceux qui font voilés, 

La troifieme Partie contient neuf Mémoires. On rapporte dans le premier, 
les tentatives qu’on a faites pour adoucir la fonte en fufon, & pour conferver 
douce pendant la fufion celle qui a été mife toute adoucie dans le creufet. On 
traite dans le fecond Mémoire du choix des fontes propres à être coulées dou- 
ces ; on fait voir que cette propriété eft naturelle à quelques-unes ; qu’on peut 
par cet Art la donner à d’autres , & qu'il y en a qui ne font prefque pas fufcep- 
tibles d’être adoucies. On voit dans le troifieme, que les fontes coulées dou- 
ces, fuivant les procédés des Mémoires précédents, ont quelquefois le défaut 
d’être trop grifes; & l’on rapporte les moyens de corriger ce défaut. Le qua- 
trieme Mémoire traite des précautions eflentielles , pour jetter en moule la 
fonte douce : on fait voir que la fonte blanche eft trempée, & que certaines 
fontes ont plus de difpofition que d’autres à prendre la trempe. 11 s’agit dans 
le cinquieme Mémoire , des chaflis de Fer propres aux différentes efpeces de 
moules : comment on peut empêcher qu’il ne fe forme des toiles épailles dans 
les moules, & comment on tient enfemble les deux moitiés dont le moule 
eft compofé. On explique dans le fixieme Mémoire , comment doivent être 
faits Les fourneaux propres à chauffer & recuire Les moules de fable, & com- 
ment il faut recuire ceux de terre. Dans le feptieme Mémoire , on donne les 
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moyens de ménager les fables à mouler; de raccommoder les fables dont on s’eft 
fervi ; de les rendre bons dans les pays où le terrein n’en donne pas naturelle 
ment tels qu’on les defire ; enfin, des matieres dont on peut faire les moules 
où la matiere a plus de difpofition à devenir douce, que dans lés moules ordi- 
naires de fable , de terre ou de métal, Dans le huitieme Mémoire , On détaille 
les procédés qu’on doit füivre depuis que les moules ont été mis en recuits, juf- 
qu'à ce que les ouvrages fondus en foient retirés ; avec la maniere de recuire 
les ouvrages dans les moules même, Dans le neuvieme , on parcourt les diffé- 
rents ouvrages qui peuvent être faits de Fer fondu ; & on avertit des précau- 
tions, avec lefquelles quelques-uns veulent être jettés en moule, &recuits; 
de plus, on fait connoître quels font les ouvrages qui ne doivent pas être faits 
de cette fonte de Fer , & comment on peut rétablir Les ouvrages où quelques 
parties ont manqué à la fonte. 
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PREMIERE PARTIE. 


Où l'on donne les caracteres des différentes fontes , les différentes 
manieres de les jetter en moule, & où l'on enfeigne à adoucir les 
Ouvrages qui font fortis intraitables des moules, en les faifant 
recuire dans des capacités où la flamme ne fçauroit pénétrer. 


PREMIER MÉMOIRE. 


Des différentes efpeces de fontes de Fer, ou de Fer fondu : & à quoi il à tenu 
qu'on n'ait fait jufques ice quantité d'Ouvrages de Fer fondu ; qu'on fair 
de Fer forgé. Idée des différentes manieres dont le Fer fondu peut étre adouci. 


E caraétere le plus fenfible, qui diftin- 
E; gue les métaux des minéraux & des pier- 
res, c'eft de fe laiffer étendre fousle marteau, 
d’être malléables. Mais dès que le fer a ac- 
quis cette propriété , dès qu'il a pris, pour 
ainfidire, le principal caraëtere métallique, il 
differe des autres métaux , en ce qu’il n’eft pas 
fufible par la force du feu de nos fourneaux. 
Tout fer forgé , tout fer en barres , peut au 
plus être réduit en une forte de pâce affez 
molle, pour tomber par gouttes : & c'eft ce 
qu'on nomme du fèr chaufé fondant; mais 
il ne peut plus être rendu liquide , comme le 
peuvent être l'or & l'argent , le cuivre , l’é- 
tain & le plomb. On parvient pourtant à le 
mettre en fufon ; mais c’eft en lui donnant 
des fondants qui le ramenent en quelque 
forte à fon premier état, à celui où il étoit 
immédiatement après avoir été tiré de la 

Addition à la 3°. Seélion. 


mine : ainfi refondu , il perd fa malléabilité 
& fa foupleffe ; il redevient auffi dur & aufli 
caffant qu'il l’étoit avant d’avoir été affiné: 
la plüpart même des fondants le rendent 
très-fpongieux. Ë 

Pour faire des ouvrages de fer forgé en 
barres, on eft donc contraint de travailler 
le métal au marteau, à la lime, au cifeau , 
au burin, ou avec d’autres outils femblables : 
& fi on en excepte le travail au marteau, 
c’eft prefque toujours à froid qu’on le façon- 
ne avec ces outils. Or, comme alors il eft 
bien plus dur , que lorfquil eft chaud, on 
n'en peut faire des pieces qui aient des orne- 
ments recherchés & finis , qu'avec un temps 
confidérable. Il y a celle clef qui a occupé, 
pendant plufieurs mois , un Ouvrier habile. 
Quand les pieces font grofles , la difficulté 
augmente encore par une autre confidéra- 
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tion, on commence par forger une mafle de 
fer, compofée de plufieurs barres , d'où on 
puiffe , comme d’un bloc de marbre, tirer la 
figure dont on a le deffein ou le modele. 
Cette maffe faite de diverfes barres foudées 
les unes contre les autres , n’eft pas toujours 
d’une tiflure, d’une folidité aufli uniforme 
que le bloc de marbre , auquel nous venons 
de la comparer ; fouventil refte dans l’inté- 
rieur des fentes , des crevañles, des endroits 
mal réunis ; & quelquefois on ne parvient à 
découvrir ces endroits défeétueux , qu'après 
avoir emporté bien du métal avec le cifeau : 
il n’eft que trop ordinaire que de pareils dé- 
fauts rendent inutile un long travail. On 
eft obligé d'abandonner la piece , pour en 
forger une nouvelle , avec le même rifque; 
c'eft ce que les Ouvriers appellent faire un 
pâté : &il leur arrive quelquefois de faire 
deux ou trois de ces mauvais pâtés, avant de 
parvenir à une mafle de fer qui mérite d’être 
employée. Mais le prix de ces fortes d’ou- 
vrages; peut encore mieux mettre au fait 
du temps qu'ils demandent. Les Curieux de 
fer bien travaillé, connoiflent à Paris le 
Marteau, ou en terme de Serrurier, la Bou- 
cle de la Porte-Cochere de l'Hôtel de la 
Ferté, rue de Richelieu. Il a coûté fept cents 
livres dans une année, où tout étoit à fa 
commune valeur. On paie quelquefois plus 
cher des gardes d'épée bien cifelées, qu'on 
nomme , par honneur, des gardes d'acier; 
quoiqu'elles ne foient , pour l'ordinaire , que 
de fimple fer : mais ici, ce n’eft pas la matie- 
re qui enchérit l'ouvrage. A la vérité, ceux 
de fer de ce prix exceflif ne font pas com- 
muns ; il feroit même dommage qu’on les 
multipliât jufqu’à un certain point ; ce font 
chofes dont on peut fort bien fe pafler , & 
qui confomment trop de temps, qui peut 
être mieux employé. Mais il feroit agréable 
qu’on les pût faire à jufte prix, & il feroit 
avantäbeux, fur-tout pour la décoration des 
grands Edifices , & des Maifons des particu- 
liers , qu'on püût faire, à bon marché, de 
beaux ouvrages de ce métal. Les Balcons , 
les Grilles , les Portes grillées, les Rampes 
d’efcalier , ne font pour l'ordinaire que d'un 
travail médiocre;on n’y met rien de bien limé, 
de recherché, de poli ; ou fi on y veut quel- 
que chofe de tel , on eft forcé d’abandonner 
le fer; on lui fubftitue le cuivre, qui , quoi- 
que plus cher;revient à beaucoup moins étant 
mis en œuvre : ce quil y a en fer dans ces 
grands ouvrages, ne font guere que des 
barres ou des lames roulées ou contournées, 
& au plus quelques ornemens de tole em- 
boutie , toujours longs à finir , & rarement 
affez bien affemblés , pour être regardés de 
près. À peine peut-on citer dans le Royau- 
me quelques grands morceaux de fer maflif 
bien travaillés , telles que font les fameufes 


Portes du Château de Maifon, près Poiffy ; 
ce font de magnifiques ouvrages : maïs il 
n'y a guere que des Souverains , ou que 
ceux qui gouvernent leurs finances, qui 
puiffent faire exécuter quelque chofe de pa- 
reil. On aflure que ces Portes , qui ne con- 
fiftent qu’en trois battants, ont été autrefois 
payées foixante-neuf mille écus ; à combien 
reviendroient-elles aujourd’hui ! Enfin; on 
wofe entreprendre de grands & beaux ou- 
vrages de fer forgé , à caufe des fommes ex- 
ceflives qu'ils coûteroient. 

Le prix des ouvrages de cuivre , & même 
de ceux d’or & d'argent, eft confidérable- 
ment diminué , par la facilité qu’on a de les 
jetter en moule, & de les réparer quand ils 
en font fortis : fans cette facilité , nous n'au- 
rions point ces fuperbes Statues, ces mor- 
ceaux de bronze recherchés, & une infinité 
d'ouvrages de cuivre plus communs , mais 
plus néceffaires. A la vérité , le fer avant 
d'être parvenu à l'état de fer forgé , le fer 
tel qu'il a été tiré de la mine ; en un mot, le 
fer qu'on appelle forte de fer, fe coule en 
moule ; nous devons à cette maniere de le 
mouler, divers ouvrages , mais qui ne font 
pas d’une grande beauté, & qui n’ont de va- 
leur que proportionnellement à leur poids, 
comme des contre-cœurs de cheminées , 
des poëles , des pots & des marmites, des 
tuyaux de conduite d’eau, des canons, &c. 
Mais on ne fait de cette matiere aucunes 
pieces de prix ; les ufages mêmes auxquels 
on l'emploie font très-bornés : nous n’ofons 
pourtant nous promettre , qu'on fera à l’a 
venir , avec cette même fonte de fer, des 
ouvrages aufli finis ; que le peuvent être 
ceux de fer forgé , ou même ceux d’acier ; 
qu'ils engageront à fi peu de frais, qu'on ne 
craindra pas de les entreprendre. Mais avant 
d'expliquer les différents fecrets qui en don- 
nent les moyens , & de faire fentir l'étendue 
de l'utilité dont ces fecrets doivent être pour 
un grand nombre d'arts, il nous faut donner 
ici quelques notions des différentes fortes de 
fontes de fer, de leurs qualités, & voir 
quelles font les difficultés qui ont empêché 
qu’on n’en fit les ouvrages, auxquels nous ne 
doutons nullement ; qu'on les emploie par la 
fuite. 

On fçait, & nos Mémoires de l’art de con- 
vertir le fer en acier , l'auroient appris de 
refte , que la matiere qui coule du fourneau ; 
immédiatement après que la mine de fer a 
été fondue , eft ce qu’on appelle fozre , & 
eft un fer quin’eft pas malléable ; que fon 
caraétere eft d'être dure & caffante. Quand 
cette matiere a été moulée en ouvrage, elle 
porte ordinairement le nom de fer fondu ; 
les canons qui en font faits, font appellés 
des canons de fer ou de fèr fondu, les 
tuyaux de conduite d'eau, des suyaux de 
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fèr ou de fèr fondu ; elle ne retient guere le 
nom de forte, que quand elle a été coulée 
en gueuxe, ou fous quelqu'’autre forme , 
qu'elle ne doit pas conferver : nous ne l'ap- 

ellerons auffi fore, que jufqu'à ce que nous 
Psgèus fait jetter en moule. 

En général, on peut diftinguer les fontes, 
& on les diftingue en deux claffes , par rap- 
port à la couleur de leur caffure, les unes 
font des fontes blanches, les autres font des 
fontes grifes. La différence des mines a quel- 
quefois part à cette différence de couleur ; 
fouvent elle vient de la maniere, dont le 
fourneau a été chauffé & chargé. 

Quand on les divife en fontes blanches & 
en fontes grifes, on ne prend pourtant que 
deux termes moyens, qui expriment leurs 
différentes couleurs. Parmi les grifes, il y en 
a qui font prefque noires, & qu’on appelle 
zoires : & entre les blanches & les grifes , il 
y ena d'une infinité de degrés de nuances , 
dont les unes tirent fur le gris-noir , & les 
autres fur le gris-blanc: enfin, parmi les 
blanches , on en trouve de plufieurs blancs 
différents. Il y en a une forte qui pourroit 
faire claffe à part ; on la nomme en Cham- 
pagne fonte sruitee : elle eft blanche , mais 
parfemée de taches grifes ou noirâtres , qui 
imitent en quelque façon celles des truites. 

La caflure des fontes blanches paroît 
d'une tiflure compaëte ; on n’y voit point de 
grains , confidérée attentivement ; elle fem- 
bleroit plutôt faite de lames , mais très- 

reffées les unes contre les autres, & qui ne 
Liffenc point d’intervalles entr'elles , comme 
en laiflent les lames de fer forgé. Quelque- 
fois les caffures de fontes blanches paroiffent 
radiées ; on y remarque des efpeces de 
rayons , qui fe dirigent à peu-près vers le 
centre. Quelque chofe d’approchant de ce 
que l’on voit dans certains régules d’anti- 
moine, ce ne font pourtant pas des rayons 
fi bien marqués. On obfervera , & on aura 
befoin ailleurs de fe rappeler cette remar- 
que, que le blanc des fontes les plus blan- 
ches , n'eft pas de lefpece de celui des fers 
à lames, ou de celui de l'acier trempé fon- 
dant. Ces derniers blancs font éclatants, & 
l'autre eft un blanc mat. Le blanc des fontes 
comparé au blanc brillant de certains fers ; 
eft comme celui de l'argent mat, comparé à 
celui de l'argent bruni : il y a pourtant des 
fontes blanches ; qui ont des endroits bril- 
lants qui ont quelques lames, quelques radia- 
tions affez éclatantes, mais leur éclat eft in- 
férieur à celui des lames de certains fers. 

La caffure des fontes grifes eft tôujours 
plus fponpieufe que celle des fontes blan- 
ches ; elle approche plus de celle de l'acier. 
Ordinairement elles font grainées; mais leurs 
grainures nous offrent bien des variétés , 
dont il fera trèsimportant de fe fouvenir 


dans la troifieme Partie de notre Art. Les 
grains des unes font fi fins, qu'à peiness’ap- 
perçoivent-ils ; d’autres plus gros, quoique 
très-fins, font bien arrondis, bien détachés 
les uns des autres ; il y en a d’autres, où ces 
grains fins ne font pas fi bien terminés ; dans 
d'autres les grains font très-gros , & entre 
celles qui ont cette forte de grainure, il yen 
adontles grains font plus applatis , & d’autres 
oùils font plus relevés. Quelques-unes ont 
un cordon qui forme le contour de leur 
caflure , qui eft bien plus blanc que le refte , 
& qui eft compofé de grains peu différents 
de ceux d’un aciertrempé couleur de cerife: 
on les eftime auffi pour faire de l'acier. 

Si on examine au microfcope les fontes, 
tant blanches que grifes , les blanches y pa- 
roitront toujours d'une tiffure compaéte ; on 
y pourra obferver quelques lames plates , 
parfemées , mais beaucoup plus petites que 
celles de Pacier : la même loupe qui fait 
appercevoir celles dont font compofés les 
grains d’un acier trempé peu chaud , ne fe- 
roit pas appercevoir celles-ci. Les fontes gri- 
fes paroïffent au microfcope d'un tiflu telle- 
ment fpongieux , que tout femble un amas 
d’efpeces de cryftallifations. On croit voir 
auf des broffailles , des efpeces de végéta- 
tions chymiques , faites d'une infinité de 
branchages entrelaflés, mais compofés cha- 
cun de petites lames agencées les unes fur 
les autres. Si on place au foyer du microf- 
cope des grains des unes & des autres , auf 
petits que les grains d’un fable extrêmement 
fin, ils y paroiffent plus tranfparents, que le 
fable le plus cryftallin ; leur tranfparence & 
fur-tout la vivacité de leur couleur , appro- 
che de la tranfparence & du brillant du dia- 
mant : malgré la vivacité de la couleur , 
qu'ont alors les grains dés différentes fontes, 
on diftingue la couleur des grifes, de celle 
des blanches : les grifes reflemblent plus à 
Facier poli , & les blanches à l'argent poli. 

Nous venons de dire , que les fontes blan- 
ches paroiffent compaétes à la vûe feule & 
au microfcope: fi on les compare avec les 
fontes grifes , elles font toujours telles. Mais 
il y a des fontes blanches , dont la tiffure eft 
moins ferrée que celle des autres ; il yena 
qui femblent prefque grainées ; ce font ordi- 
nairement les moins blanches , celles qui 
n’ont ni radiations, ni lames éclatantes: leurs 
grains pourtant , ne font jamais fi bien mar- 
qués que ceux des fontes grifes, & ne laiffent 
jamais entr'eux de fi grands intervalles. 

Une autre remarque plus importante fur 
les fontes, & qui regarde direétement l’ufage 
que nous voulons en faire à préfent, c’eft 
qu'on peut prendre pour une regle, à la- 
quelle je ne connois point d'exception , 
qu’elles font d'autant plus dures, qu’elles font 
plus blanches. Quand elles font bien blan- 
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ches , il n’y a ni lime, nicifeau, qui puiffent 
mordre defflus. Au lieu qu'il y a dés fontes 
grifes , & fur-tout des fontes brunes , tirant 
fur le noir , & avec cela bien grainées, qui 
gedent à la lime ; j'en ai trouvé même qui fe 
laifloient limer commele fer, qu'on pouvoit 
percer aifément : & en général, je les aitou- 
jours trouvées d'autant plus limables, que 
deur couleur étoit plus foncée. 

Auf tire-t-on des fontes grifes de pref- 
que tous les fourneaux, dont on coule la 
fonte en moule, foit pour des contre-cœurs 
de cheminées , foic fur-tout pour des pots, 
des marmites , des canons , foit que les mi- 
nes qu’on y fond donnent naturellement ces 
fortes de fontes , foit qu’on les y rende tel- 
les, par les circonftances qu'on obferve en 
les faifant fondre. L’ufage ordinaire eft de 
ne point jetter dans des moules les fontes 
blanches des grands fourneaux , ce n'eft pas 
qu'elles n'en priffent bien la forme ; mais 
les ouvrages de fonte, quelque grofliers 
qu'ils doivent refter, ont prefque toujours 
befoin d'être un peu travaillés , après qu'ils 
font fortis du moule: au moins, faut-il abat- 
tre les jets de la fonte ; on ne réuflit pas tou- 
jours à les caffer aflez près; on veut empor- 
ter les inégalités les plus confidérables , les 
ébarber un peu; on paffe la lime , on la rape 
fur la plûüpart des marmites ; les canons de- 
mandent à être allézés : or, fi ces ouvrages 
écoient de fonte blanche , on uferoit deflus 
les outils fans rien opérer. 

Quoique nous ayons dit qu'il y a des fon- 
tes grifes qui fe laiffent bien limer , il ne faut 
pourtant pas efpérer qu'il y en ait qui pour- 
roient être propres à faire des ouvrages qui 
doivent être extrêmement finis à la lime, 
être cifelés & polis : la lime prend defflus; il 
feroit cependant prefque impoffible de répa- 
rer , avec les cifeaux & les cifelets, des orne- 
ments délicats. Ces outils mordroient fur le 
fér fondu ; le mal même eft qu'ils y mor- 
droient fouvent plus qu'on ne voudroit. Le 
fer, le cuivre, & tout métal qu’on cifele , 
qu'on répare , fe doit laiffer couper comme 
le bois , ou même plus net; on en doit de 
même enlever des coupeaux, qui ne foient 
précifément que ce que l'outil a rencontré 
dans fon chemin , & ce n'eft pas de cette 
feule façon , dont nos fontes grifes cedent à 
l'outil ; elles y cedent comme feroient les 
parties d’une pierre de grès : elles s’égrai- 
nent; le cifeau n’en emporte pas des lames ; 
fouventil en détache des grumeaux:il coupe 
pius rarement des grains, qu'il ne brife des 
mafles compofées de plufieurs grains : inuti- 
lement donc entreprendroit-on d’en faire 
quelque chofe de fini. 

Nous avons encore à faire obferver un 
plus grand inconvénient. Le fourneau qui 
conne de la fonte grife, ne la donne pas 


telle conflamment. Il en donnera quelque 
fois de blanche, & nullement limable ; & 
cela par des circonflances qu'il n’eft poffi- 
ble , ni de prévoir , ni d'éviter; les matieres 
employées , & les procédés fuivis feront par- 
faitement femblables , autant qu'humaine- 
ment on en peut juger, & cependant , au lieu 
de la fonte grife qu'on attendoit, on auroit 
de la fonte blanche. J'ai trouvé fouvent la 
moitié d’une marmite de fonte blanche, 
pendant que l'autre moitié étoit de fonte 
grife: elle étoit limable d’un côté, & ne l’é- 
toit pas de l’autre. 

Enfin , quand on pourroit avoir sûrement 
des ouvrages en entier de fontes grifes , ja- 
mais on n'auroit des ouvrages à qui on püt 
faire prendre la blancheur & le brillant du 
beau fer ; leur couleur feroit trop foncée & 
trop terne. 

Quand on auroit donc le fecret, qu'on n'a 
pas, de faire fortir conftamment du fourneau 
des fontes limables, ce n’en feroit pas encore 
affez, fi l'on vouloit des ouvrages de fer 
fondu , qui euffent la blancheur & l'éclat des 
ouvrages de fer forgé. 

Rien n’eft plus facile , que d'en mouler qui 
aient ces deux dernieres qualités. On a aflez 
de fontes blanches , & la métamorphofe des 
fontes grifes en fontes blanches, eft aifée à 
faire : mais on a des ouvrages intraitables , 
qu'on eft obligé de laiffer tels que le moule 
les a donnés, IL eft vrai que des Curieux ont 
fait jetter de ces fontes , pour en compofer 
des Médailles , des deflus de Tabatieres , & 
d'autres piéces délicates. Et ces piéces mou- 
lées & fondues avec adrefle, font quelque- 
fois forties fi nettes du moule, & avoient fi 
bien pris Les traits les plus fins , qu'il n’étoit 
nullement néceffaire de les réparer. C’eft à 
quoi on réuflira , quand on fera les moules 
de ces petites pieces, avec autant de foin 
que lon fait ceux où le verre prend fi exacte- 
ment les empreintes des pierres gravées. Mais 
inutilement tenteroit-on quelque chofe de 
pareil en grand ; on n'y parviendroit pas 5 
quelque parfaite qu'une grande piece fût for- 
tie du moule, il refteroit à couper fes jets , à 
l'ébarber, & encôre à la rendre moins caffan- 
te. Au moins fçavons-nous, que la fonte 
blanche fe peut très-bien mouler, quoiqu'on 
ne la moule pas ordinairement. Il ya plus , 
c’eft que la fonte blanche fe moule auffi aifé- 
ment que la grife ; on la rend même plus 
fluide. 

11 faut fi peu d'art pour changer de la fonte 
grife en fonte blanche , qu’on fait même ce 
changêment fans chercher à le faire ; qu’on 
prenne de la premiere fonte , qu'on la mette 
en fufion dans un creufet, en la rendant 
fluide on la rendra blanche: l'ouvrage formé 
de cette fonte, qui a été fimplement refon- 
due, fe trouvera de fonte blanche. 

Il eft 
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Il eft vrai pourtant, que plus elle aura 
été tenue en fufon , & pluselle fera blan- 
che ; que felon qu’elle étoit d’abord plus ou 
moins grife, elle fera devenue plus ou 
moins blanche, pendant une fufon d’une 
même durée : mais quelque grife qu’elle ait 
été , quelque peu qu'elle ait été tenue en 
fufon, au moins une partie de cette fonte 
fera-t-elle très-blanche. 

Mais rien ne contribue davantage à ren- 
dre blanche la fonte grife, que de la couler 
en moule , & fur-tout de l'y couler très- 
mince. J'en ai eu la preuve, en obfervant 
bien des fois un fait qui d’abord m'a paru 
fingulier. Après avoir fait refondre des fon- 
tes grifes, & les avoir fait jetter en des mou- 
les , où elles devoient prendre certaines figu- 
res, quand quelque accident a empêché la 
piece de bien venir, il m’eft arrivé de la 
caffer. Dans cette même piece , je trouvois 
de la fonte de différente couleur : dans quel- 
ques endroits , elle étoit prefque aufli grife , 
que quand elle avoit été jettée dans le creu- 
fet ; & dans d’autres elle écoit très-blanche : 
mais la remarque la plus effentieile, c’eft que 
les endroits où elle étoit grife , étoient com- 
munément les plus épais , & c’étoit fur-tout 
vers le centre des endroits épais qu’elle l'é- 
toit : cout ce qui approchoïit de la furface 
étoit blanc. On donne le nom de jess à la 
matiere qui a rempli les conduits par où a 
pallé celle qui a rempli le moule; fouvent 
Jai vû que tous les jets étoient blancs ; la 
furface des ouvrages, & tout ce qui en appro- 
choit, étoit blanche auf ; tous les feuillages 
ou autres ornements minces l’étoient de 
même; mais ce qui étoit épais étoit gris : 
quand les jets métoient pas entiérement 
blancs, au moins leurs couches extérieures 
létoient-elles ; enfin , il m'a paru conftant 
que la fonte coulée mince devénoit blanche : 
il y a pourtant quelquefois des endroits d’é- 
gale épaifleur , dont les uns feront blancs 
& les autres gris. 

Il n’eft pas temps encore de rendre rai- 
fon de ce fait, d’expliquer pourquoi la fim- 
ple fufion produit ce changement dans la 
fonte , & fur-tout dans certains endroits de 
la fonte ; nous en donnerons dans la fuite 
une caufe plus claire & plus certaine , que 
celle que nous en avons donnée dans la pre- 
miere Edition de notre Art : mais ce ne fera 
qu'après avoir rapporté bien des expériences 
nouvelles , qui ne le fçauroient être fi-tôt. 

Les fontes blanches femblent plus pures, 
plus afinées, & contenir plus de matiere 
métallique que les fontes grifes : nous les 
avons données ailleurs pour telles. Leur cou- 
leur qui s'éloigne davantage de celles des 
matieres purement terreufes, difpofe à rece- 
voir ces idées. D'ailleurs, généralement par- 
lant, le fer & tous les métaux encore im- 

Addition à la 3°. Seélion, 


purs , s’affinent en foutenant le feu; les fon- 
tes deviennent plus blanches, quand elles 
ont été fondues plus d’une fois ; on tient pour 
un fait conftant dans les forges , qu'on retire 
plus de métal malléable , d’un certain poids 
de fonte blanche, que d'un poids égal de 
fonte grife. Cependant , toutes ces vraifem- 
blances réunies n’établiffent pas encore aflez 
folidement, que les fontes blanches font plus 
pures ou plus métalliques. Nous n’entrerons 
point à préfent dans cet examen ; mais nous 
voulons nous tenir en garde contre des 
idées naturelles , que nous avons adoptées 
en d'autres endroits, & qui feront fujettes à 
révifion. 

Enfin, à quoi fe réduit ce que nous avons 
vû jufqu'ici, c’eft 1°. que quand des fontes 
grifes feroient reftées douces & limables , 
après avoir pris les formes qu’on leur vou- 
loit , elles compoferoïent toujours des 
ouvrages incapables de recevoir un beau 
poli, & d’avoir une belle couleur de fer ; 
ils feroient toujours gris & ternes. 2°. Qu’on 
n'a pu même jufqu'ici jetter en moule des 
ouvrages qui fuffent par-tout de fonte grife ; 
elle fe trouve prefque néceffairement mêlée 
avec de la fonte blanche ; fi un endroit de 
l'ouvrage eft traitable , l’autre ne l'eft pas, & 
cela quoique cette fonte ait été prife liquide 
dans le fourneau même où la mine a été fon- 
due. 3°. Que les fontes grifes , étant refon- 
dues & jettées en moule , deviennent blan- 
ches, au moins à leur furface, & par confé- 
quent en un état où la lime & les cifelets n’y 
fçauroient faire d'impreflion. Ainf, les diffi- 
cultés à lever pour avoir des ouvrages de fer 
fondu , beaux & finis , fe réduifent à trouver 
les moyens d’avoir des ouvrages de fonte 
qui fe laïfe réparer , & qui après être répa- 
rée , ait une belle couleur & de l'éclat. 

II peut y avoir deux manieres d'adoucir le 
fer fondu : favoir , 1°. ou de l’adoucir pen- 
dant qu'il eft en fufon , de le rendre tel que 
les ouvrages qui en feront faits fe laiflent ré- 
parer ; 2°. ou on peut mouler des ouvrages 
d'une belle fonte , qui auront la dureté &la 
roideur dont nous avons parlé , mais qu'on 
adoucira & rendra traitables par la fuite. Il 
eft indifférent dans lequel des deux états 
onadoucifle notre métal , ou pendant qu'il 
eft fluide, ou quand il eft folide, pourvû 
qu'on le rende propre à nos ufages : le fecret 
de ladoucir à ce point, eft ce qui nous 
manquoit. 

Si on s’en rapporte à la Tradition des Ou- 
vriers , c'eft un fecret qui a été perdu & 
trouvé plufieurs fois : tout ce que nous 
voyons de grand & de furprenant en fer, 
comme font les ferrures des portes de Notre- 
Dame, ils veulent que ce foient des ouvra- 
ges de fer fondu. Ce qui eft de plus certain 
& d'aflez récent, c’eft qu'un Particulier a eu 
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en France quelque chofe de fortapprochant 
du véritable fecret d’adoucir le fer fondu , 
qui a été jetté en moule. Il entreprit même 
d’en faire des établiflements à Cône, &à 
Paris, dans le Fauxbourg S. Marceau. Il y a 
vingt ans & quelques années, il raffembla 
une Compagnie qui devoit fournir aux frais , 
& qui fit même, à ce qu'on m'a dit, des avan- 
ces confidérables ; eile fit exécuter quelques 
beaux modeles,qui furéntenfuitejettés en fer. 
Il y eut divers ouvrages de fer fondu adoucis; 
cependant l’entreprife échoua, & l'Entre- 
preneur difparut , fans qu’on ait fçu , en au- 
cune façon, ce qu'il eft devenu. Il avoit ap- 
paremment commencé trop légérement ; 
avant d’être affez sûr de fon fecret , avant de 
avoir porté au degré de perfeétion nécef- 
faire. J'ai vh des ouvrages venus de cette 
manufatture , & paffablement adoucis ; mais 
ceux qui ont eu quelques connoiffances de 
ces établiffements , m'ont afluré que le ha- 
fard avoit trop de part au fuccès ; quelque- 
fois , après avoir bien confumé du bois , on 
retrouvoit aux ouvrages toute leur pre- 
miere dureté ; plus fouvent les ouvrages 
n'étoient ramollis que par parties ; il y reftoit 
des endroits durs, intraitables, qui obli- 
geoient à abandonner le refte : fouvent en- 
fin , les ouvrages fortoient du fourneau, dé- 
figurés par les écailles qui s’en détachoient. 
J'ai rencontré toutes ces difficultés en mon 
chemin ; elles ne font pas moins capables, 
que le fond du fecret même , d'arrêter ceux 
qui ne fe conduifent pas par principes. 
Quelque imparfait que für ce fecret, j'en 
ai long-temps regretté la perte. La defcrip- 
tion que j'ai faite de tous les Arts qui met- 
tent le fer en œuvre , les fouhaits que j’avois 
tant de fois entendu faire pour ce fecret, 
m’avoient convaincu de refte de l’importan- 
ce dontil devoit être. C’eft déja une grande 
avance que de fçavoir que ce qu’on a be- 


foin de trouver ; n’eft pas abfolument impof- 
fible : j'avois oui dire que lEntrepreneur 
dont je viens de parler , renfermoit les Ou- 
vrages de fer fondu qu’il vouloit adoucir , 
dans de grandes caïfles, où ils étoient en- 
tourés d'une compofition propre à y pro- 
duire le changement fouhaité ; qu’on faifoit 
fouffrir à ces ouvrages ; ainfi renfermés , un! 
feu d’une longue durée. C'eft ce même fe- 
cret que je me fuis propofé d’abord de dé- 
couvrir , & cela en fuivant les traces qui 
m'avoient été indiquées ; c'eft-à-dire , que 
Jai cherché d’abord à adoucir des ouvrages 
de fer fondu en les tenant dans des caifles 
ou creuféts , où ils étoient entourés de quel- 
que compofition. Ceft ce fecret que j'ai 
trouvé ci-devant , & que j'ai donné dans l’é- 
dition précédente de cet Art ; il ne fera au- 
jourd’hui que la premiere Partie de celle-ci. 
Depuis j'ai été informé qu’on avoit fû une 
autre façon d’adoucir les ouvrages de fer 
fondu, qui na paru avoir des avantages fur 
l'autre , pour tous ceux d'un poids & d’un 
volume confidérable ; je fuis ainfi parvenu 
à découvrir cette maniere d’adoucir le fer 
fondu , & la feconde Partie de cet Art fera 
deftinée à l'expliquer. Enfin, convaincu qu'il 
feroit encore plus avantageux de pouvoir 
couler des ouvrages, qui en fortant du mou- 
le, puffent être limés ; après avoir ceflé de 
regarder cette propriété comme abfolument 
incompatible avec la nature du fer fondu , 
Jai cherché à y réuflir ; & j'ai été aflez heu- 
reux pour en découvrir les moyens; je les 
donnerai dans la troifieme Partie. Au refte, 
ces didfférentes voies d’adoucir le fer fondu ; 
avoient toutes befoin d’être connues ; elles 
ont chacune des avantages particuliers qui 
doivent tour-à-tour leur faire donner la pré- 
férence , felon les efpeces d’ouvrages qu'on 
veut avoir en fer, & felon les qualités qu’on 
veut à ces ouvrages. 


Fin du premier Mémoire. 
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SECOND MEMOIRE. 


Des différentes manieres de fondre le Fer. Quelles attentions il faut 
avoir pour jetter en moule le Fer fondu, © pour tirer 
les Ouvrages des moules. 


C ÆTTE premiere Partie de notre Art, & 
celle qui b doit fuivre, fuppofe des ou- 
vrages qui ont été jettés en moule , d’où ils 
font fortis avec une dureté égale ou fupé- 
rieure à l'acier trempé ; leur objet eft d’a- 
doucir ces mêmes ouvrages , de les rendre 
traitables. C’eft aux Fondeurs à nous les li- 
vrer bien conditionnés d’ailleurs ; & c’eft à 
nous à les remettre aux Cifeleurs dans un 
état où ils puiflent les réparer, comme ils 
réparent ceux d’or, d'argent & de cuivre, 
où comme ils réparent ceux de fer forgé. 
L'art du Fondeur en fer femble donc étran- 
ger au nôtre en quelque forte ; aufli ne nous 
y arrêcerions-nous pas, fi les manieres de 
fondre le fer étoient au point de perfeëtion 
où font celles de fondre les autres métaux. 
Les Fondeurs en or, en argent ,en cuivre 
& en fer ; n'ont pas feulement à rendre leur 
métal fluide , & à enremplir des moules ; ils 
doivent fçavoir faire ces moules. Le Fon- 
deur eft en même temps Mouleur ; & cette 
partie de leur Art eft la plus étendue, & 
fourniroit matiere à un long Traité. Qui ne 
voudroit rien laiffer en arriere,auroit à remon- 
ter jufques à la maniere de faire les mode- 
les , & aux différentes matieres dont on les 
fait; on expliqueroit enfuire comment on fait 
les moules foit en fable, foit en terre, foit 
én cire; pourquoi certains ouvrages veulent 
être moulés en fable , pourquoi d’autres veu- 
lent être moulées en terre, & pourquoi d’au- 
tres demandent la cire. Commentil faut faire 
fécher les différents moules ; les diverfes 
manieres de mouler des piéces de figures 
différentes : comment on fait les noyaux : 
comment on rapporte des pieces pour les 
parties de l'ouvrage qui ne font pas en dé- 
pouille. Mais ce font des détails que nous 
pouvons nous difpenfer de fuivre : nous nous 
côntenterons de donner des idées générales 
de ces différentes manieres de faire les mou- 
les , & de faire remarquer ce que ceux où le 
fer doit être coulé exigent de particulier ; 
une partie de ce que nous avons à en dire, 
fera même plus en fa place dans la troifieme 
Partie, qu'il ne le feroit ici ; elle demande 
aux moules des qualités que les deux pre- 
mieres ne leur demandent pas. Jufqu'à ce 
que nous en foyons-là , il fuffit qu'on fçache 


que les moules fe font de différentes matie- 
res, & que ceux des Fondeurs en petit font 
d'un fable gras, d’un fable qui a affez de 
confiflance pour conferver les empreintes 
qu'il a reçues. Comme nous aurons fouvent 
à citer ces derniers moules , il eft bon qu'on 
fçache de plus qu'ils font ordinairement de 
deux pieces, dans chacune defquelles une 
portion de l'ouvrage eft imprimée ; que cha- 
cune des pieces ou de ces maffes de fable eft 
foutenue dans un chaflis de bois, & que 
c'eft dans ce chaflis qu’on a mis & battu le 
fable pour y former le creux deftiné à rece- 
voir le métal : qu'avant de fonger à l'y ver- 
fer, on fait bien fécher ces deux moitiés 
du moule : on les dreffe l’une contre l’autre, 
comme les enfans dreflent les deux pre- 
mieres cartes , dont ils veulent bâtir un châ- 
teau : on les affemble enfuite lune contre 
l'autre , & on les affemble toujours exa&e- 
ment, parce qu'un des chafis porte des che- 
villes ou goujons de bois , qui fe logent en 
des trous percés dans l’autre chaflis. Enfin, 
quand ces deux chaflis font bien ajuftés , on 
mer un ou plufieurs moules dans une preffe 
affez femblable à celles dont on fe fert pour 
preffer le linge de table , pour preffer le pa- 
pier , afin de bien maintenir l’une contre 
l’autre, les deux parties de chaque moule. 
Alors ils font en état de recevoir le métal ; 
on a ménagé une embouchure où il doit 
tomber , & des conduits appellés jezs, par où 
il fe rend dans la cavité qui a été préparée. 

Nous fuppofons donc qu’on fçait faire de 
ces moules , & de ceux de toute autre efpe- 
ce, & nous nous renfermerons aétuellement 
à expliquer les manieres de fondre le fer , qui 
ont été mifes en ufage , & les additions que 
nous y avons faites pour remplir commodé- 
ment de ce métal des moules de toutes gran- 
deurs, & à moins de frais que l’on ne l’a fait 
ci-devant. 

Toutes les manieres de fondre le fer, fe 
téduifent à deux manieres générales; fçavoir, 
ou de le fondre dans des creufets , où il n’eft 
rendu fluide que par la chaleur qui pañle au 
travers de leurs parois ; ou de le fondre en 
le tenant immédiatement expofé à l'attion 
du feu , en le tenant au milieu de la flamme 
& des charbons. Mais il y a plufieurs moyens 
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de mettre ce métal en fufon, foit pendant 
qu'il eft renfermé dans des creufets , foit 

endant qu'il eft placé immédiatement au 
milieu des charbons allumés. 

Les Fondeurs ordinaires en cuivre, fon- 
dent le fer comme le cuivre , dans de fem- 
blables creufets, & dans le même fourneau. 
Le fer eft un peu plus long-temps à y être 
rendu liquide ; mais cela ne va pas à une 
différence de temps affez confidérable pour 
enchérir beaucoup la façon ; il left d’autant 
plus vite qu'il a été concaffé en plus petits 
morceaux ; On y en peut pourtant fondre 
de très-gros ; & on peut fe fervir de creufets 
qui contiendront chacun trente ou quarante 
livres de métal fondu. 

La conftruétion de leur fourneau eft faci- 
le ; auffi fa forme eft-elle fimple. Ses parois 
renferment un trou, dont la coupe prife à 
quelque hauteur que ce foit, eft un quarré 
dont les côtés ont chacun environ fept pou- 
ces de largeur : la profondeur de ce trou eft 
affez communémentde vingt-cinq à vingt-fix 
pouces : cette profondeur , ou , ce qui eft la 
même chofe, la hauteur du fourneau eft par- 
tagée en deux parties inégales par une pla- 
que de fer, qui d’abord a été forgée quarré- 
ment, & de grandeur inégale à la coupe ho- 
rifontale du vuide du fourneau , & dont les 
quatre angles ont été enfuite abbatus. La 
partie du fourneau qui eft au-deffous de la 
plaque , eft le cendrier. La hauteur de cette 
partie eft fur-tout celle qui eft arbitraire : la 
plaque ef , à proprement parler , le fond du 
fourneau : depuis cette plaque jufqu’au bord 
fupérieur , il y refte environ dix-fept pouces. 
C'eft fur cette plaque qu'on pofe le creufet. 
Les charbons l'entourent de toutes parts ; 
ils font allumés par le vent d’un foufflet 
double : un tuyau conduit le vent dans la 
partie que nous avons nommée le cezdrier, 
& de-là il pale avec rapidité dans le four- 
neau par les quatre trous que laiffent à cha- 
que coin les quatre échancrures de la plaque 
de fer qui touche par tout ailleurs les parois 
du fourneau ; ces échancrures font circu- 
laires. 

On couvre le fourneau d’un couvercle 
plat, qu’on ajufte le mieux qu’on peut fur 
les bords fupérieurs du trou , les vuides qui 
reftent dans les endroits où il ne s'applique 
pas parfaitement, donnent une iflue fufi- 
fante à Pair. 

Les parois de ces fortes de fourneaux font 
de briques arrangées à plat les unes fur les 
autres ; mais pour mieux les conferver , pour 
n'être pas obligé à démolir quand le feu les 
a minées, on les revêt de carreaux dont la 
largeur eft épale à celle des faces. Ces car- 
reaux s'appellent Zz chemife du fourneau. 
and on a à le raccommoder, on n'a qu'à 
lui donner une chemife neuve. Je voudrois 


qu'on eût attention de faire ces carreaux 
des meilleures terres à creufets, ou à pots de 
verrerie ; alors ils feroient d’une longue du- 
rée. Pour agrandir ou rétrécir ce fourneau 
à fa volonté , entre la brique & la chemife, 
on met une couche de terre qui réfifteau 
feu. Quand on change de chemife, ce qu'on 
ôte à l'épaiffeur de cette couche, on de 
donne à la grandeur du fourneau. 

La plaque de fer à pour fupports deux pe- 
tites barres de fer qu'on peut ôter & remet- 
tre ; ce qui donne aufli la facilité de relever 
la plaque dans quelques cas où cela eft né- 
ceffaire au Fondeur , & fur-tout lorfque les 
trous qui donnent paffage au vent, ontété 
bouchés, foit par la matiere vitrifiée, foit 
par du métal qu'aura laiffé couler un mau- 
vais creufet, ou un creufet quiauraété caflé 
par quelque accident. 

Le fourneau précédent n’occupe pas 
grande place ; mais il eft bâti à demeure : 
on en peut faire de plus petits, ou d'auffi 
grands , très-portatifs , qui paroïtront com- 
modes en bien des circonftances. J’en ai ac- 
tuellement un de cette derniere efpece à ma 
maifon de campagne ; je le fais quelquefois 
mettre au milieu des jardins. Au lieu que 
le fourneau ordinaire eft fait de quantité 
de briques arrangées les unes fur les au- 
tres , celui-ci n’eit bâti que de quatre à cinq 
pieces , qui pofées les unes fur les autres , 
le compofent en entier: qu'on conçoive le 
fourneau ordinaire divifé en petites bran- 
ches par des plans paralleles à fa bafe ; cha- 
cune de nos pieces eft une de ces branches, 
mais qui n'eft point compofé d'un afflem- 
blage de différentes briques ; elle ef faite de 
terre à creufets , & il n’y a pas grande façon 
à la faire ; tout fe réduit à former quarré- 
ment un bloc de terre, de l'épaifleur que la 
piece doit avoir , & qui ait extérieurement 
la largeur qui convient au fourneau ; on 
perce enfuite, au milieu de cette piece de 
terre , un trou quarré, du diametre que de- 
mande l'intérieur du fourneau. Plufeurs 
pieces femblables, ajuftées les unes fur les 
autres, compoferont le fourneau entier : une 
feule fera différente des autres , c’eft celle 
qui en fera la bafe , celle qui formera le cen- 
drier. On lui laiffera un rebord tout autour, 
excepté dans les angles : ce rebord eft defti- 
né à porter la plaque de fer fur laquelle on 
pofe le creufet. Cette plaque pourtant fera , 
fi on veut, foutenue comme dans l’autre 
fourneau , par deux barreaux de fer ; la mê- 
me piece aura fur une de fes faces , une ou- 
verture par où on pourra retirer la cendre 
& les charbons qui comberont dans le cen- 
drier. 

Un tuyau recoudé qui recevra le vent du 
foufflet d'une forge, le conduira à l'ordi- 
naire fous la plaque de fer de ce fourneau. 
Si, 
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Si, outre le fourneau portatif, on a une 
forge portative, une forge roulante , on 
pourra tranfporter fon fourneau où l’on fou- 
haitera. Plus les pieces , dont ce fourneau 
fera fait, feront minces, & plus aifé il fera 
à tranfporter : chaque fois qu'on le changera 
de place, on lutera toutes les jointures avec 
une terre fabloneufe. 


ler des manieres de le fondre , en l'expofant 
immédiatement à lation du feu. Je ne fçais 
s'il feroit poffible d'y réufir dans des four- 
néaux de réverbere , tels que font ceux où 
lon fond le cuivre pour jetter les grands 
ouvrages, comme les Cloches , les Canons, 
les Statues : je n’en ai fait qu'une expérience. 


Inutilement de la fonte de fer de la plus fu- 
fible , refta pendant long-temps expofée à 
lation du feu d'un de ces fourneaux , elle 
ne s’y fondit point. Cette expérience ap- 
prend au moins, que des fourneaux de réver- 
bere précifément femblables à ceux où l'on 
fond actuellement le cuivre , n’agiroient pas 
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Si on ne veut fondre du fer que pour des 
expériences , ou pour en jetter en moule de 
petites pieces , une forge ordinaire eft un 
fourneau fufffant ; en moins d'une demi- 
heure , on y rendra très-fluide une livre ou 
deux de ce métal : il n’eft queftion que de 
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pouffer le vent du foufflet, & d’être atten- 
tif à tenir le creufet bien entouré de char- 
bons. Je me fers , dans cette occafion, de 
creufets cylindriques par préférence ; j'en 
prends toujours de plus grands qu'il ne faut , 
pour contenir la quantité de métal que j'y 
veux mettre en fufion ; & cela, parce que je 
le couche dans la forge, fous un angle d’en- 
viron 45 degrés : le plus & le moins ne font 
rien ici. Ainfi couché, il eft moins expofé à 
être renverfé ; on peut plus aifément mettre 
le fer dedans, on voit mieux le point où en 
eft le fer, sil eft liquide, sil l'eft fufifam- 
ment : d’ailleurs le creufet en eft plus aifé à 
retourner. 

Cette maniere de fondre ; toute fimple 
qu’elle eft, eft très-bonne, quand on aura en- 
vie de jetter en moule de petites pieces rem- 

lies de traits fins ; & cela , parce qu’on rend 
a fonte parfaitement liquide, & par confé- 
quent en état de bien remplir les plus petits 
vuides du moule. Quoiqu'on ait recours à 
des fourneaux, où la chaleur eft plus vio- 
lente, comme on y fond aufli, proportion 
nellement à leur grandeur , une plus grande 
quantité de fer à la fois, on ne l'y met pas dans 
une fufion aufli parfaite, aufli égale. Toute 
la matiere contenue dans un grand creufet , 
n'eft pas également expofée à la chaleur ; 
cette matiere , dans le temps même qu’elle 
eft fondue, peut être comparée à une barre 
de fer qu’on a fait rougir au milieu du feu, 
dont le centre a toujours pris un degré de 
chaleur inférieur à celui qu'ont pris les cou- 
ches les plus proches de la furface. 

On peut fondre à la forge une plus grande 
quantité de fer à la fois , fi on y met un plus 
grand creufet , & qu’on l'entoure d’un ferre- 
feu qui retiendra les charbons ; j'en ai faic 
faire un pour cet ufage, qui vaut prefque un 
fourneau : la confommation du charbon y 
eft pourtant un peu plus grande, proportion- 
nellement à l'effet produit ; que dans Le four- 
neau du Fondeur. 

Les différentes façons dont on peut fon- 
dre le fer par un feu qui n’agit qu'après avoir 
paflé au travers des parois du creufet , fe ré- 
duifent aux précédentes : il nous refte à par- 
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affez puiffamment fur le fer. Ce n’eft pas feu- 
lement que ce métal demande , pour être 
rendu liquide, un plus grand degré de cha- 
leur , que celui qui fufitau cuivre: les obfer- 
vations qui viendront dans la fuite , appren- 
dront qu'il a de particulier de vouloir être 
fondu brufquement. On ne doit pas efpérer 
ici de fuppléer à l'aétivité du feu par la durée ; 
il eft fingulier & certain, que le feu qui l’atta- 
que trop foiblement pour le fondre , le rend 
de moins en moins fufible ; & avec le temps, 
l'amene au point de ne pouvoir plus être 
rendu coulant , même par le feu le plus vio- 
lent de quelque efpece de fourneau que ce 
foit. Il y auroit des moyens d'augmenter 
l’activité de ceux de réverbere ; j'ignore pour- 
tant s'il feroit aifé de la pouffer au point né- 
ceffaire pour faire couler le fer ; mais aflez 
d’autres fourneaux peuvent fuppléer à ceux- 
là , & agiront coujours plus promptement & 
à moindres frais : tels font tous ceux à 
foufflets. 

Il y a une forte de Fondeurs, qui fondent 
journellement de la fonte de fer, & qui ne 
fondent point d'autre métal ; leur nombre 
n’eft pas grand: je ne fçache pas qu'il y en ait 
eu à Paris plus de deux ou trois à la fois, & 
je crois qu'à préfent il n’en refte qu'un. Des 
Fondeurs de cette efpece courent la campa- 
ne ; ils paroiffent fucceflivement en différen- 
tés provinces ; ils jettent en moule des poids 
de fer, des plaques deftinées à certains ufages, 
des marmites, & quelquefois les raccommo- 
dent. Le feu agit immédiatement contre le 
fer dans les fourneaux donc ils fe fervent , & 
y eft animé par le vent des foufflets. Il eft 
compofé de deux parties d’une forte de creu- 
fet , & d’une tour en forme de cône tron- 
qué , qu'on pofe fur ce creufet. Nous décri- 
rons d’abord ces deux parties, & toutes les 
autres aufli fimplement & grofliérement fai- 
tes, qu’elles le font chez nos Fondeurs; nous 
dirons enfuite comment on les peut rendre 
plus folides , les mieux affembler. Il eft bon 
de connoître ce qui peur s’exécuter à moin- 
dres frais : il ya des circonftances où le folide 
importe peu. 

Cette maniere de fondre, s’appelle fozdre 
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à da poche : auffi le creufet du fourneau eft-il 
appellé ure poche. On appelle encore ce 
fourneau , ur fourneau à manche ; & c'eft à 
la tour qu'il doit ce fecond nom : car on la 
nomme re manche. Le creufet eft compofé 
en partie d’un vieux pot, ou d’un vieux chau- 
dron de fer fondu, felon qu'on le veut plus 
grand ou plus petit ; ou plutôt ce vieux pot 
ou ce vieux chaudron , fert à maintenir le 
creufet qui eft d’une couche de terre fablo- 
neufe, épaifle d'environ un pouce & demi ; 
elle revêt intérieurement le vafe dont nous 
parlons. Pour le folide, & c’eftainfi que je l'ai 
fait pratiquer, cet enduit doit être des 
mêmes terres dont on fait les creufets, & 
préparées de la même façon: car s’il eft d’une 
terre trop fondante , il y a trop fouvent à y 
retoucher. La terre peut s'élever au-deflus 
des bords du vafe qui la foutient ; alors elle a 
feule, quelque part, une échancrure en demi- 
cercle , qui recevra en partie la thuyere dans 
laquelle les foufflets doivent pouffer le vent: 
cette échancrure pourroit être dans le bord 
même du vafe. 

La feconde partie du fourneau, la tour 
conique ou la manche , eft faite pour être 
polée fur le creufet ; par conféquent , fon 
diametre eft déterminé à peu-près , par celui 
du creufet qu'on a choïfi : extérieurement , 
elle eft auffi de fer. Nos Ouvriers la forment 
fouvent de plufieurs marmites fans fond , 
ajuftées les unes fur les autres ; mais il eft 
plus commode de la faire de tôle. On lui 
donne environ 1$ à 16 pouces de hauteur, 
mais on ne doit pas craindre de l'élever da- 
vantage. Intérieurement , elle eft revêtue de 
terre pareille à celle du creufet , & de façon 
que l’ouverture du haut refte un peu plus 
étroite que celle du bas. Nous ne donnons 
aucunes mefures précifes , parce qu'on peut 
extrêmement les varier toutes : mais fi on 
veut faire ufage de ces fourneaux, tels qu'il 
y en a actuellement de conftruits, les deffeins 
donneront des dimenfions fur lefquelles on 
pourra fe régler. 

N'oublions pas de remarquer , que la tour 
a une échancrure femblable à celle de la po- 
che ou du creufet, au-deffus de laquelle elle 
fe pofe direétement ; les deux enfemble for- 
ment l'ouverture qui recoit la thuyere. 

L'afflemblage de ces deux pieces compofe 
le fourneau en entier ; on y excite l'ardeur 
du feu, par le moyen de deux foufflets : ils 
occupent chacun un Ouvrier. Les foufflets 
étant placés d’une maniere fable, la pofition 
du fourneau eft déterminée par la leur; mais 
ce qui eft effentiel , c’eft qu'ils doivent être 
inclinés , & de façon qu'ils dirigent le vent 
vers le fond du creufet, non pas précifément 
au milieu du fond, mais au moins tout au 
bas de la parois qui eft oppofée à la thuyere. 

Le terrein qui eft au-deflous des bouts , 
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ou ( en terme de l'Art) au-deffous des buzes 
des foufflets : ceterrein , & même un peu 
par-delà , eft plus creux, que celui du refte 
de l'atelier. Ce creux eft rempli de cette ef. 
pece de poudre , qu’on trouve toujours au 
fond des tas de charbons , de ce qu'on 
appelle du fraifil , & des craffes qui fe tirent 
de deflus le fer, qui ont été concaffées : c’eft 
au milieu de ce tas de poudre, qu’on place 
la poche ou le creufet. Il eft aifé d'y faire 
fur le champ un trou pour le recevoir ; on 
creufe dans ce fraifil, aufli aifément que 
dans le fable. 

Mais nous avons à faire remarquer, qu'on 
ne met pas le creufet immédiatement dans 
le fond du trou. Ce creufet recevra bientot 
la matiere fondue : quand ilen fera plein , il 
faudra le porter fur Les moules , où le métal 
doit être jetté. Pour avoir la facilité de l’en- 
lever dans la fuite, on le pofe dans une ef- 
pece de cuiller à jour, dont le cuilleron eft 
compofé de différentes bandes de fer : elle a 
un manche long de plufieurs pieds, & de 
plus une anfe à peu-près femblable à celle des 
chaudrons. 

Il n’eft pas temps encore de voir l'ufage 
de lanfe & du manche ; pour le préfent, 
imaginons feulement cette cuiller enfoncée 
dans la poudre , danse fraifil , & le creufer, 
ou la poche , pofé dans la cuiller; & cela à 
une diftance des foufflets , telle que leurs 
bouts entrent d'environ un demi-pouce dans 
l'échancrure que nous avons deftinée À re- 
cevoir la chuyere : nous fuppoferons auf ; 
que la thuyere a été mife dans cette place ; 
elle eft ordinairement de fer fondu , & eft 
toujours beaucoup plus évalée par-dehors ; 
par l'ouverture qui reçoit les bouts des 3 
foufets , que par Le dedans. 

Pofons enfin la tour fur le creufet » & en- 
veloppons bien le crenfer, & même le bas 
de la tour, de fraifit, afin que la famme ne 
puiffe pas s'échapper du fourneau, par les 
Jointures de nos deux pieces ; tout Pourtant 
n'en fera que plus clos, fi on les a lutées 
avec de la terre. Cela fait , notre fourneau 
eft dreflé, & prêt à être mis en feu svon 
jette , par fon ouverture fupérieure quelques 
charbons allumés ; & par-deffus ceux-ci, on 
en jette de noirs, que le vent des foufflets 
enflamme bien vite : on acheve enfin de Je 
remplir de charbon. 

Quand tout le charbon eft allumé, quand 
à la place de celui qui eft defcendu , onen a 
eu remis de nouveau : & enfin, quand on 
voit que le fourneau eft fuffifamment 
échaufté , on y porte la premiere charge du 
fer qu’on y veut fondre. Chaque fois qu'on 
y met du fer, le fourneau eft plein de char- 
bon , jufqu’à fon ouverture fupérieure : c’eft 
le feul endroit par où on puifle Le charger , 
foit de charbon , foit de métal, 
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Le fer eft concaflé en morceaux de la 
grandeur à peu-près d'un écu; ils doivent être 
fondus quand ils arrivent au creufet , & des 
morceaux trop gros pourroient ne l'être pas 
pendant qu'ils font ce chemin. 

uand la derniere charge de charbon s’eft 
abbaiflée de deux ou trois pouces , il eft 
à propos de faire entrer une verge de fer 
dans ke fourneau , par fon ouverture fupé- 
rieure; en agitant cette verge, on oblige les 
charbons à fe mieux arranger , à defcendre 
davantage , à laiffer moins de vuides en- 
tr'eux : mais il refte en haut une plus grande 
place vuide ; on la remplit d’une nouvelle 
charge de charbon, au-deflus de laquelle 
on étend une nouvelle charge de fer. Cha- 
que charge de fer n’a d'épaifleur que celle 
des morceaux de fer , & a de largeur ou fur- 
face, toute celle de l'ouverture fupérieure 
du fourneau : tant qu’on juge à propos d’en- 
tretenir le feu, de faire fondre de nouveau 
fer , on répete les manœuvres précédentes. 

Pendant tout ce temps, il faut veiller à la 
thuyere , les buzes, les bouts de foufflets ne 
la rempliffent pas en entier ; il refte affez de 
place pour voir , comme par un tuyau, ce 
qui fe pafle dans le fourneau à une certaine 
hauteur du creufet : on na pas un grand 
champ ; il y en a pourtant affez pour avoir 
quelquefois un fpeétacle amufant. On apper- 
çoit la fonte, qui, après s'être allongée , fe dé- 
tache par gouttes ; de temps en temps , quel- 
que nouvelle goutte tombe dans l'efpace 
qu'on peut voir ; mais ce qu'on cherche à 
obferver, c’ett, fi la lumiere de lathuyere eft 
bien brillante , bien blanche , ou, en termes 
d'Ouvriers, fi elle paroît comme une lune, 
expreffion qui donne une idée fort jufte de 
la couleur qu'a le feu du fourneau vis-à-vis 
cette thuyere, quand les fouflets l'ont rendu 
auf vif qu'il le doit être : mäis fila couleur 

aroït rougeâtre, c'eft un mauvais figne. 
C'en eft encore un plus mauvais, fila thuyere 
fe barbouille , fi on y apperçoit du noir ; 
c’eft qu'elle fe bouche : & il faut être conti- 
nuellement attentif, à empêcher que cela 
n'arrive ; ce qu'on fait en paflant une petite 
verge de fer rouge , où même une petite 
baguëtte de bois dans la chuyere ; & cela juf 
qu'au dedans du fourneau ; par ce moyen, 
onemporte les matieres qui commençoient 
À s'attacher à fon bout intérieur ; qui com- 
mencoient à le boucher , & qui peu-à-peu le 
boucheroient au point que le vent nau- 
toit plus affez de pañlage. De la matiere 
vitrifiée qui fera collée contre la thuyere, 
un morceau de fer mal fondu qui l'aura tou- 
chée, peuvent être la caufe de cet accident; 
car tout ce qui fe trouve précifément au 
bout de la thuyere , ne fe fond plus ; la ma- 
tiere même qui a été mifeen fufion fe re- 
froidiroit ; fi elle s’'élevoit jufques-là ; tant 
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que le vent eft dans la thuyere , & dans l'inf- 
tant qu’il en fort, il eft froid : il refroidit donc 
ce qu'il rencontre avant d’avoir rencontré 
des charbons. 

Enfin , quand à diverfes reprifes, on a eu 
jetté dans le fourneau , tout le fer qu’on s’eft 
propoié de rendre fluide, on fe difpofe à le 
couler dans les moules ; on regarde fi au- 
deffus des charbons il ne paroït plus de 
morceaux de métal qui reftent à fondre ; fi 
on n’y en voit point , on tâte , avec une ver- 
ge de fer, s’il n'en refte point qui ne foient 
pas vifibles ; & en cas qu'il s’en rencontre, 
on les fait defcendre jufqu'au creufet ; on 
agite la matiere qu'il contient, afin d'y faire 
amollir celle qui y eft defcendue nouvelle- 
ment ; lorfqu'’on croit que tout eft fondu, on 
cefle de mouvoir les fouflets : on déterre le 
fourneau , on ôte tout le fraifil, dont on l'a 
entouré , & on renverfe la tour. 

Alors, le creufet eft découvert, la matiere 
eft prête à être coulée ; les moules ont été pré- 
parés à la recevoir : il faut ôter le creufet de 
place , & le porter au-deflus de ces moules. 
La maniere commune d’enlever le creufer 
de fon trou , c’eft de pafler une barre de fer 
dans l’anfe de cette cuiller, dans laquelle 
nous l'avons vû mettre ; & c’eft feulement 
pour pouvoir retirer le creufèt , avec plus de 
facilité , & le renverfer , qu'on a donné une 
anfe & un manche à cette efpece de cuiller. 
On pañle donc une barre de fer dans l’anfe ; 
deux hommes prennent cette barre, chacun 
par un bout, ils portent le creufet auprès des 
moules : un troifieme Ouvrier tient le man- 
che de la cuiller, au moyen duquel il fait 
pancher le creufet, & lui fait verfer le fer 
fondu dans un moule. 

Le fieur Cufin, Ouvrier induftrieux du 
Fauxbourg S. Antoine, a une maniere moins 
fatiguante de porter le creufer : à quelques 
pieds de diftance du fourneau , ila planté un 
arbre vertical de plufieurs pouces d’équar- 
rilage : le bout fupérieur de cet arbre porte 
un levier, dont la plus courte branche a 
affez de longueur , pour que fon bout aille 
jufques vis-à-vis le fourneau. Le levier tour- 
ne librement fur l'arbre qui le foutient ; il eft 

aflé dans un anneau , qui fait partie de la 
tête d’un boulon de fer ; ce boulon a près 
d’un pouce de diametre ; il entre verticale- 
ment dans l'arbre : il eft logé dans un trou, 
où il tourne avec facilité. A la plus courte 
branche du levier , tient une chaîne termi- 
née par un crochet. Quand on veut enlever 
le creufet, on engage l’anfe de la cuiller 
dans ce crochet, & afin d'avoir moins de 
peine à foulever le tout , on a foin de char- 

et Fautre branche d’un poids qu'on aug- 
mente felon le befoin : de forte que le levier 
feul porte le creufet. En faifant tourner le 
levier , on conduit le creufetau-deflus des 
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moules ; on a eu attention de les difpofer à 
peu-près dans la demi-circonférence que 
parcourt le bras qui eft chargé du creufet : à 
mefure que le creufet a été conduit au-deflus 
d'un moule , un homme qui tient le manche 
de la cuiller, l'éleve , & incline le creufet. 

Nous avons dit, que nous ne nous arrête- 
rions point à expliquer la conftruétion des 
moules, & leurs différences. Ceux qui font 
repréfentés, PZ. IF. font fimplement char- 
gés de poids, quoique pour l'ordinaire ils 
doivent étre ferrés dans une prefle, comme 
ceux de la PZ. III. 

Quand le creufet a été enlevé de fa pre- 
miere place , le fer fondu étoit encore cou- 
vert de charbon & de fcories fluides : fça- 
voir, de matiere vitrifiée ou laitier, quia 
été fourni par le fer, & aufli par les cendres 
du charbon qui ont été réduites en verre. 
Avec quelque outil , quelque barre de fer, 
quelque efpece de ratifloire , on ôte d’abord 
les charbons , enfuite on tâche de retirer 
toute la matiere vitrifiée qui furnâge le fer; 
comme elle eft fluide, il ne feroit pas aifé de 
l'enlevér, fans enlever en même temps du 
fer fondu : un expédient fimple en donne la 
facilité. 

Un Ouvrier arrofe d’eau la matiere du creu- 
fet, & cela avec un linge mouillé, qui-eft 
attaché au bout d’un bâton. Aufli-tôt un au- 
tre Ouvrier, avec un bâton ou avec quelque 
outil , pouffe par-deflus les bords du creufet, 
tout ce qu'il trouve avoir quelque confiftan- 
ce; ce n'eft guere que la matiere vitrifiée qui 
ena pris : outre qu'elle eft plus aifée à refroi- 
dir que le fer, c’eft que l’eau eft tombée im- 
médiatement fur elle. On continue de même 
à jecter de l’eau à fept ou huit reprifes diffé- 
rentes, & à retirer du creufet toute la ma- 
tiere que le bâton peut entraîner; la furface 
du fer eft alors bien nette , bien découverte : 
enfin , il ne refte plus qu'à verfer ce métal 
dans les moules. 

Le fourneau que nous avons décrit , éft 
conflruit très-grofliérement ; mais après tout, 
il donne idée de la maniere dont il faut s’y 
prendre , pour faire mieux ; on voit aflez 
qu'on peut établir le creufet plus folidement, 
que dans une marmite de fer fondu : j'ai fait 
faire un bâtis de barres de fer, & j'ai fait rem- 
plirles intervalles que laiffent les barres avec 
de bonne tôle. 

Pour la tour, plus elle fera haute, & 
mieux le fer s’y fondra ; fon affemblage fera 

. plus sûr & plus ftablé , s'il eft de tôle, que de 
fragmens de marmites , toujours mal ajuftés 
les uns fur les autres. Cette enveloppe de 
tôle n’eft que pour foutenir la terre dont 
elle eft revêrue intérieurement ; pour que la 
terre s’y foutienne mieux, qu'il ne s’en déta- 
che jamais{de grandes pieces , & afin qu'il 
foit plus facile d'en remettre à la place de 
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celle qui fera tombée , on lardera cette tour 
de clous dont les têtes feront en-dehors , & 
dont les pointes pénétreront horifontale- 
ment en-dedans : plus les clous feront près 
les uns des autres, & mieux la terre fera 
retenue. 

Au lieu de ces clous , on a mis en-dedans 
d’une tour que j'ai fait faire , des verges de 
fer repliées par les deux bouts, & qui ont 
toute la longueur de cette tour ; elles ne font 
éloignées les unes des autres , que d’un pou- 
ce : la terre fe trouve enchaflée entre ces 
verges de fer, & elle les recouvre au moins 
d'un pouce. 

Notre fourneau a fon creufet enterré, J'en 
ai fait conftruire un dans une fituation tout- 
à-fait différente ; le creufet eft en l'air ; fon 
fond eft éloigné de terre de plus de 14à 1 $ 
pouces ; il eft foutenu dans cet état par deux 
tourillons ;, qui font portés par deux mon- 
tants d’un affemblage de bois. Je n’explique- 
rai point , en détail, les particularités de-ce 
fourneau , on en fera affez inftruit par la 
Planche , & fon explication. 

Ce que je me fuis propofé principalement, 

c'eft qu'on ne füt plus dans la néceffité de 
renverfer la tour, chaque fois qu’on a à cou- 
ler la fonte ; par cette manœuvre , le four- 
neau fe refroïdit ; il neft pas aifé de le re- 
dreffer fur le champ ; chaque fois qu’on veut 
fondre , on eft donc obligé de recommencer 
fur nouveaux frais, on ne profite point ou 
on profite peu du charbon qui a été brûlé 
auparavant. Au lieu de porter le creufet fur 
les moules , dans notre nouvelle difpofition, 
on apporte les moules fous le creufet : on 
incline ce creufet, on lui fait verfer fa ma- 
tiere fans le déplacer, & fans ôter la tour. Il 
fait en quelque forte corps avec la tour, ou 
ils font liés enfemble , par des barreaux de 
fer , auffi folidément que s'ils faifoient corps. 
Pour incliner le creufer, on prend deux bran- 
ches de fer attachées ou enclavées dans un 
lien qui entoure le haut de la tour ;un hom- 
me fe faifit d’une branche,& un autre de l'au- 
tre; en abaïffant le haut de la tour, ils font 
pencher le creufet qui verfe la matiere dans 
des moules ; s'ils font dans une preffe, un 
Ouvrier avance ou recule, incline ou re- 
dreffe la preffe ; à mefure qu'un des moules 
eft rempli, ileft attentifà bien préfenter l’ou- 
verture d’un autre au métal qui coule. On 
peut même placer les moules fur une efpece 
de petit charriot, dont un Ouvrier tiendra le 
timon ; ce qui donne plus de facilité à les 
mouvoir , & à les incliner de la facon qu'on 
trouve convenable. ; 

Comme il neft pas auffi aifé de verfer la 
matiere qui fort de ce grand creufet dans l’ou- 
verture du moule, qu'il eft aifé de verfér 
celle d’un petit creufet qu'on tient avec des 
ténailles, on trouvera commode de fe fervir, 
comme 
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comme je l'ai fait pratiquer , d’un petit en- 
tonnoir de terre cuite, ou, fi on le veut plus 
durable , de fer forgé , ou de cuivre fondu. 
On place cet entonnoir au-deflus de l’ouver- 
ture du moule ; il eft foutenu par une piece 
de fer, dont le milieu forme une efpece de 
collier affez grand , pour laiffer entrer partie 
de l'entonnoir. Cette piece de fer, près de 
fes deux bouts, eft repliée en équerre , & à 
des diftances telles l'une de autre, qu'entre 
les deux parties repliées , il y a précifément 
une diftance égale à la largeur des deux 
chalis dont le moule eft formé. Ce n’eft pas 
une dépenfe , que d’avoir de ces pieces de 
toutes les grandeurs , dont on a des chaflis : 
mais avec des vis, on peut mettre une piece 
de fer en état de fervir à des chaflis de diffé- 
rentes grandeurs. Avant de pofer l’enronnoir 
en place, on aura la précaution de le faire 
chauffer ; on le placera aufli de façon qu'il 
refte quelque diftance entre le bout de fon 
tuyau & le trou ou jet du moule, afin de 
pouvoir remplir le moule, fans qu'il refte de 
métal dans l’entonnoir. 

Dans la PZ, IF. qui repréfente le nou- 
veau fourneau, il y eft placé fur un bâtis de 
bois, dont les quatre piliers ont des rou- 
lettes ; ce que j'ai fait faire, pour qu’on le 
püût changer de place à fon gré : mais cette 
difpofition n’eft nullement néceffaire ; les pi- 
liers qui porteront le fourneau, peuvent être 
fixés : il peut même être foutenu d’un côté 
par une potence fcellée dans un mur. 

Au lieu d'un foufflet, qui ici eft encore 
porté par le chaflis de bois qui foutient le 
fourneau , on peut difpofer , & de toute au- 
tre maniere, deux foufflets : l'adivité du 
fourneau n’en fera que plus grande. On aug- 
mentera la grandeur des foufflets, & on les 
fera mouvoir avec plus de force & de vitefle, 
felon qu’on voudra conftruire un fourneau 
capable de contenir plus de fer en bain ; mais 
on remarquera , qu'un feul foufflet mû une 
fois plus vite, équivaut à deux foufflets, 
chacun de même grandeur que le précédent, 
mais mûs la moitié moins vite. 

Quand le creufet eft en terre, il eft placé 
plus favorablement pour conferver fa cha- 
leur , que lorfqu'il eft au milieu de l'air; pour 
remédier à ce que cette derniere difpolition 
a de défavantageux , on donnera à l'efpece 
de boîte, à l’efpece de calotte de tôle, qui 
forme les parois extérieures du creufet , plus 
de profondeur & de diametre que le creufet 
ne A demanderoit ; & dans celle-ci, on en 
mettra une feconde moins profonde, & qui 
n'aura un diametre égal à celui de l’extérieu- 
re qu'auprès des bords ; ce fera cette der- 
niére qu'on recouvrira de terre , & qui for- 
mera le vrai creufet. Il reftera un vuide en- 
tre ces deux efpeces de calottes de tôle : 
Fextérieure fera percée de trois ou quatre 

Addition à la 3°. Seilion, 


ouvertures affez grandes , pour laiffer entrer 
des charbons allumés qui rempliront le vui- 
de , & échaufferont le fond & les parois ex- 
térieures du véritable creufet. 

Au lieu de la feconde calotte , on peut 
arranger divers morceaux de fer, de façon 
qu'un de leurs bouts porte contre le bord 
fupérieur de l#calotte de tôle , & que l’autre 
bout de chaque barreau aille fe réunir au- 
tour d’un même point. Ils renfermeront une 
efpece de cône ; ils formeront une efpece de 
grille conique, qu’on enduira intérieurement 
de la couche de terre, qui doit former le 
creufet. 

Qu'on ne cherche pas à rendre le creufet 
trop folide, en donnant beaucoup d'épaiffeur 
à la couche de terre ; il auroit peine à s'é- 
chauffer ; la fonte qui toucheroit le fond, 
pourroit fe figer : que fon épailfeur foit d’un 
pouce ou peu davantage, & elle fera fu- 
fante. 

On aura foin de réferver une ouverture 
tout au bas de la tour, oppofée à peu-près à 
celle où eft la thuyere: fon ufage fera juger de 
la grandeur qui lui convient. Chaque fois 
qu'on fera prêt à couler la fonte , on fera en- 
trer ; par cette ouverture , un ringard cro- 
chu , quelque efpece de ratifloire, avec la- 
quelle on entraînera les charbons, & fur-tout 
toutes les crafles, toute la matiere vitrifiée , 
qui furnâgent la fonte. Nous parlerons pour- 
tant ailleurs d’un expédient , pour faire cou- 
ler du creufet de la fonte très-claire, quoi- 
qu'on n’ait pas nettoyé fa furface ; & l’on en 
pourroit faire ufage ici. 

Quoique ces derniers fourneaux fournif- 
fent de la matiere, pour remplir de plus 
grands moules, ou plus de moules médio- 
crées, qu'on n’en pourroit remplir par le 
moyen de ceux où l’on fond le fer dans des 
creufets de terre ; cependant conftruits fur 
les mefures qu'ils ontdansles PZ, LI. & 1J/. ils 
ne pourroient fuffire qu’au travail de quelque 
Maître Fondeur. Pour des Manufaures con- 
fidérables , on les pourroit faire plus grands, 
leur donner de plus forts foufflets , & même 
müûs par l’eau : car ils font faits fur le principe 
de ceux où l’on fond la mine de fer, qui 
ne font réellement que de très-grands four- 
neaux à manche. Mais dès qu’on aura la faci- 
lité de mouvoir des foufflets par l’eau, je con- 
feille d’avoir recours à une autre efpece de 
fourneau plus fimple, plus expéditif, & pro- 

re à donner abondamment du métal fluide: 
Je veux parler de ces fourneaux appellés 4f£- 
neries en quelques pays, & rezardieres en 
d’autres. On s’en fert pour fondre la fonte 
qu'on veut convertir , foit en acier ; foit en 
ces fers qu'on nomme quarillons : Jai pro- 
pofé autrefois d'y avoir recours. Mais alors 
ce n’étoit qu’une idée qui demandoit à être 
perfe&tionnée par l'expérience, ce LS depuis 
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j'ai eu occafion de faire ; j'ai fait mettre ces 
fourneaux dans un tel état, que je ne crois 
pas qu'on s’avife d'en chercher de plus com- 
modes. Ce font les feuls dont on fe fert à la 
Fonderie de Cofne en Nivernoiïis, où l’on 
couloit en fer des ouvrages magnifiques & 
de toutes grandeurs. 

Rien n’eft plus fimple que les aflineries 
ou renardieres ordinaires. Deux grands fouf- 
flets pouffent leur vent dans une thuyere 
pareille à celle qui reçoit le vent du fouf- 
flet de la forge d’un Serrurier. Au-deffous de 
cette thuyere, dans l'endroit où eft le foyer 
de la forge du Serrurier, eft un trou qui a 
la forme d’une pyramide tronquée à quatre 
faces. Ce trou eft formé par de folides murs 
de briques ; fes parois intérieures font de 
plus revêtues de quatre épaïffes plaques de 
fonte de fer ; une de ces plaques feulement 
eft percée près du bas. Le mur de brique 
manque aufli en cet endroit ; le côté où eft 
cette ouverture eft le devant de l’affinerie ; 
& c’eft par ce côté qu'on donne écoule- 
ment hors du fourneau au métal fondu. 

Avant de fonger à y en fondre, on rem- 
plit le trou avec du charbon pilé, ou au 
moins concaflé aflez menu ; on le bat mê- 
me à mefure qu'on en remplit le trou; il y 
doit être bien entaflé. Nous n'infifterons pas 
davantage fur cette circonftance, & fur quel- 
ques autres petites particularités , parce 
qu'elles ne font rien au but que nous nous 

ropofons. Ce qui y eft effentiel , c’eft qu'on 
pofe au-deflus du trou rempli de charbon le 
bout des plus groffes gueuzes. On le recou- 
vre de gros charbons , le vent des foufflets 
les allume, & enfuite en darde la flamme, & 
da fait circuler fur le bout de cette gueuze: 
il fe fond ; la fonte liquide tombe dans l’affi- 
nerie ;elle force les charbons qu’elle fouleve 
à lui faire place ; de temps-en-temps on 
avance la gueuze vers la thuyere, afin qu'une 
portion égale à celle qui vient d'être fondue, 
foit toujours prête à fondre. 

C'eft dans ces mêmes affineries qu'on 
peut fondre très- avantageufement le fer 
qu'on veut jetter en moule ; mais pour cela 
il y faut faire quelques additions , afin que le 
métal y foit tenu plus fluide qu'il ny eft 
ordinairement , & afin qu’on l'en puiffe tirer 
fans peine, pour en remplir les moules, La 
principale de ces additions , c'eft que je fais 
mettre dans le trou de laffhinerie un grand 
creufet dont le bord eft immédiatement au- 
deffous de la thuyere. Il reçoit le fer liquide 
qui fe feroit épanché dans le trou. Il paroît 
peut-être étrange que pour tenir à la fois 
une grande quantité de matiere fondue, jen 
revienne à un creufet : mais celui-ci reflem- 
ble peu à celui des Fondeurs ; c’eft plutôt 
une chaudiere qu'un creufet, dont la pro- 
fondeur ne doit pas être trop confidérable, 
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Les plus petits de ceux-ci contiendronc au 
moins 200 livres de métal, & on peuten em- 
ployer qui en contiendront fix à fept cents 
livres. Ils doivent être de fer forgé ,; comme 
le font ceux dont on fe fert aux monnoies, 
pour faire à la fois des fontes d'argent de 
1200, 1$00,& jufqu'a 2000 marcs. On tire 
des groffes forges des plaques de fer forgé 
propres à les faire ; & on fçait en fabriquer de 
telles formes & grandeurs qu'on voudra. 

J'ai dit qu'une des vües qui m'a fait recou- 
rir à ce creufet , a été d’entretenir le métal 
très-fluide ; elle engage à bien chauffer con- 
tinuellement fon fond & fes parois exté- 
rieures ; & c’eft-là l'objet des principaux 
changements faits dans l’intérieur de l'afi- 
nerie. On y met une grille élevée de terre de 
quatre à cinq pouces ; elle eft deftinée à fou- 
tenir des charbons. Au-deffus de cette grille 
eft une piéce de fer roulée circulairement, & 
élevée un peu au-deflus de la grille, foit 
par trois pieds qui pofent fur la grille même, 
foit par des parties faillantes qui font fcellées 
dans les parois du fourneau ; tout cela im- 
porte peu, puifque l'ufage de cette piece 
eft uniquement de foutenir le creufet. Les 
vuides qui reftent entre fes parois , ceux du 
fourneau & la grille, feront tenus pleins de 
charbons. Une partie en fera fournie par 
ceux même qu'on fcellera autour de la thuye- 
re ; ils defcendront peu-à-peu jufques à la 
grille : pour achever de la garnir, on en 
mettra de temps en temps , par une ouver- 
ture qui communique en dehors du four- 
neau , & qui eft peu au-deffus de cette grille. 

On pourroit exciter l'ardeur de tous ces 
charbons qui ne doivent fervir qu'à échauf- 
fer les dehors du creufet, & non à fondre le 
métal , par le moyen d'un foufflet double, 
femblable à ceux des Fondeurs ou à ceux 
des Serruriers , qui feroit mû à bras , ou par 
l'eau même qui fait agir les deux foules 
de bois ; mais fans ce fouet , les dehors du 
creufet feront fuffifamment échauftés, pour- 
vû qu'on perce les quatre faces du fourneau, 
ou feulement deux ou trois de fes faces, à 
la hauteur du cendrier ; le cours libre de 
l'air produira tout l'effet néceffaire. 

Nous avons dit que l'intérieur des four- 
neaux des affineries a la figure de pyramide 
tronquée ; mais nous avons jugé , & l’expé- 
rience a juftifié cette idée, que la figure 
dont le diametre furpafle feulement de trois 
à quatre pouces celui du creufet, vaut mieux. 

Avant de mettre ce creufet dans le four- 
neau , on le revêtira intérieurement d’une 
couche de lut épaiffe d'environ un pouce; 
fi on recouvre fa furface extérieure d’une 
autre couche de lut , elle fervira encore à 
le rendre plus durable , & le creufet ne s’en 
échauffera guere moins vite, pourvû qu'on 
tienne mince cette derniere couche. 
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Quand on n'a à remplir qu'un ou deux 
grands moules à la fois , on le peut fans re- 
tirer le creufet du fourneau , & nous dirons 
bientôt ce qu'il faut alors ajouter tant au 
fourneau qu'au creufet ; mais quand on a à 
remplir de fuite quantité de petits moules, 
on eft dans la néceflité de conduire le creu- 
fet fucceflivement fur chacun de ces mou- 
les : la premiere difficulté eft de retirer du 
fourneau, d'enlever ce creufet plein de mé- 
tal Auide ; il doit donner une prife commo- 
de : pour cela il portera deux oreilles faites 
& pofées à peu-près comme celles des chau- 
drons , & folidement rivées : quand on vou- 
dra le retirer du fourneau, on paflera une 
anfe dans ces deux oreilles ; cette anfe qui 
eft mife froide , aura fuflifamment de force, 
quoiqu'elle n'ait qu'une groffeur médiocre : 
mais les oreilles font abfolument néceffaires ; 
d’autres parties en apparence plus folides & 
qui auroient de même à refter dans le feu au- 
tant que le creufet, ne réfifteroient pas. J'ai, 
parexemple, commencé par faire river deux 
forts tourillons en deux endroits diamétra- 
lement oppofés du milieu du creufet ; c'eft à 
ces tourillons que je prétendois accrocher 
anfe : j'ai encore fait fouder parfaitement 
de pareils tourillons à un épais collier que 
je faifois river autour du creufet. Ces tou- 
zillons ramollis par la chaleur, quelque gros 

w'ils aient été, ont toujours cédé, ils n'ont 
pû réfifter à la pefanteur du creufet chargé 
de métal ; au lieu que les anfes n’ont jamais 
manqué : les tourillons font pofés horifon- 
talement, & les anfes verticalement. Par la 
loi du levier, le poids agit avec plus de 
fuccès contre ces tourillons que contre les 
oreilles , par rapport auxquelles l'effet du 
levier eft abfolument nul. 

Contre le mur du fourneau doit être fcellée 
une potence mobile autour de deux pivots ; 
fon ufage déterminera la hauteur oùelle doit 
être , la force & dimenfions de fes parties : 
elle porte un levier , dont un bras eft confi- 
drabiodeie plus long que l’autre. Au bras 
plus court, tientune chaine terminée par un 
crochet, qu'on arrête à l’anfe du creufet. 
Alors, la force d’un feul homme appliqué 
fur le long levier , enleve le creufet, le fait 
tourner & le pofe fur la table du fourneau. 
On peut accourcir le plus long des bras de 
ce levier, fi on veut compenfer, par le 

oids dont on le chargera, l’avantage qu’on 
Li fera perdre en le raccourciffant. 

Quelque fimple que foit cette manœuvre, 
elle a été jufques ici affez négligée ; les Ou- 
vriers accoutumés au feu , s'en approchent 
avec une hardieffe furprenante. Après avoir 
écarté les charbons qui entouroient le creu- 
fer, & avoir un peu amorti leur ardeur 
avec un feau d’eau , ils montent deux fur le 
fourneau, paflent une barre ou ringard de 
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fer dans l'anfe du creufet, & prenant chacun 
par un bout ce ringard, ils l'enlevent & le 
pofent fur le fourneau. C’eft néanmoins une 
opération qui ne fcauroit fe faire , fans que 
leurs jambes foient expofées à s’échauffer 
violemment. Le vrai eft, que j'ai cherchéà 
les défendre contre le feu, en les faifant re- 
couvrir de guêtres,, qui font précifément de 
petits matelas. Elles ont deux épaifleurs de 
toile, entre lefquelles de la laine eft renfer- 
mée , & n’eft piquée que loin à loin. Je me 
fuis fu grand gré d’avoir penfé à ces gué- 
tres. Un jour où devant moi, deux Ouvriers 
chargés d’un creufet qui tenoit plus de deux 
cents livres de fer fondu , voulurent l’élever 
trop , pour le verfer dans un moule ,ils ne fe 
trouverent pas affez en force pour le rete- 
nir ; ils le laifferent tourner : il verfa toute fa 
matiere entreux deux. Je leur croyois les 
jambes brûlées; mais les guêtres les avoient 
fi bien défendues , qu'à peine furent-elles 
attaquées de quelques petites dragées de 
métal : le travail de ces Ouvriers ne fuc pas 
même interrompu ,; par un événement qui 
m'avoit fi fort effrayé pour eux. 

Le creufet étant tiré du fourneau, il refte 
à le conduire fur les moules : fi on en avoit 
peu, & que les circonftances permiffent de 
les arranger près du fourneau , on l'y pour- 
roit conduire au moyen d’un levier mobile 
fur un pivot, & d'une maniere équivalente à 
celle qui eft repréfentée dans la Planche. 
Mais dans Le plus grand nombre des cas, on 
ne pourroit verfer le métal dans les moules, 
par le moyen d’une machine fixe : j'ai tenté 
d'en employer une mobile fur des roues. 
Mais pendant qu’on la conftruifoit , je don- 
nai aux Ouvriers des moyens affez fimples, 
de porter eux-mêmes à bras le creufet. Cette 
maniere d'opérer leur a paru fi commode & 
fi prompte, ils s'y font accoutuméés fi vite, 
qu'ils n’ont pas même voulu effayer la ma- 
chine , & que je n’ai pas cru devoir n''obfti- 
ner à leur donner un fecours dont ils vou- 
loient fe paffer. 

Lorfque le creufet a été enlevé du four- 
neau, on le pofe dans une armure defer, 
qui a quelque reffemblance avec l'efpece de 
cuiller, où nous avons vü mettre la poche, la 
marmite de la PZ. IF. Cette armure ne peut 
être comme celle de la poche fous le creufet, 
pendant qu'il eft dans le fourneau ; elle en 
fortiroit trop molle pour foutenir le creufet. 
C’eft une efpece de boîte à jour ; elle confifte 
dans un collier de fer , dont le diametre fur- 

affe celui du creufet de plus d’un pouce. 

eux bandes de fer qui fe croifent à angles 
droits , forment le fond de cette efpece de 
boîte ou de cettéarmure. Elles font chacune 
coudées verticalement, pour venir joindre 
le collier, fur l'extérieur duquel elles font ri- 
vées en quatre endroits différents. La diftan- 
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ce entre leur coude & le bord fupérieur du 
collier , eft telle que le creufet trouve, pour 
fe loger , une profondeur à peu-près égale à 
la moitié de fa hauteur. 

Une de ces bandes eft encore recourbée à 
angles droits , immédiatement au-deflus de 
endroit où elle eft rivée contre le collier.Ses 
deux bouts faillent horifontalement de qua- 
tre à cinq pouces. Ils forment deux forts te- 
nons , de quatre faces égales entr'elles, mais 
chacune un peu plus large à fon origine qu'à 
fon extrémité. Deux autres bandes de fer, 
ou plutôt deux montants , s'élevent perpen- 
diculairement au-deflus des endroits du col- 
lier , d’où partent les tenons précédents. La 
bafe de ces montants eft plus large que leur 
tige , & eft échancrée au milieu; ce qui 
donne le moyen de la river contre le collier 
en deux endroits différents, fans que le 
coude , d’où part un tenon, y faffe obftacle. 
La hauteur de chacun de ces montants fur- 
paffe au moins d’un pouce & demi le plus 
haut des creufets qui fera mis dans armure; 
elle eft d'environ 16 à 17 pouces. La même 
peut fervir à des creufets de différents dia- 
metres , & de différentes hauteurs. L’ufage 
de ces deux montants,eft de donner le moyen 
d'arrêter fixement dans l’armure , le creufet 
qui y éft entré à laife, & qui y eft comme 
flottant. Ils font l’un & l'autre percés d’ou- 
tre en outre , par des entailles correfpondan- 
tes : il ya deuxrangs d’entailles dans chacun. 
Dès que le creufet eft en place , on fait en- 
trer une clavette , dont un des bouts fe ter- 
mine en pointe , dans une des entailles du 
montant, & on la pouffe dans une entaille 
de l’autre. On choifit deux entailles , telles 
que la clavette ne puife s'y loger entiére- 
ment , fans rencontrer & prefler le bord fu- 
périeur du creufet en deux endroits ; elles 
font toujours aifées à rencontrer : car depuis 
1e commencement de la premiere, jufqu’à la 
derniere , chacune des bandes eft entaillée 
tout du long, parce que , comme nous ve- 
nons de le dire, les entaiiles font diftribuées 
en deux rangs : & ainfi il eft aifé de les difpo- 
fer, de façon que le milieu de l’une fe trouve 
prefque vis-à-vis les bouts des deux autres. 

Au refte, la manœuvreici eftaufli promp- 
te que folide ; on laifle defcendre dans l'ar- 
mure le creufet qu'on a retiré du fourneau: 
il yentre fans peine, parce qu’elle le furpaffe 
en diametre. Dès qu'il y eft, on fait paffer la 
clavette au travers des montants ; un coup 
ou deux de marteau la forcent à tenir le creu- 
fet fufifamment gêné. 

Il n’y a plus qu’à porter le creufet ainfi af- 
fujetti ; les cenons , dont nous avons parlé, 
en donnent le moyen. Ils doivent s’emboîter 
dans deux inftruments fimples : ce font deux 
ringards ou deux barres de fer , longues d’en- 
yiron trois pieds & demi, ou quatre pieds, 
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qui ; à un de leurs bouts ; ont une douille > 
dont la cavité eft proportionnée à la figure & 
groffeur des tenons. Deux hommes fe fai- 
fiffent chacun d’un de ces leviers , & chacun 
fait entrer un des tenons dans la douille du 
fien. Alors , ils n’ont plus qu'à porter le creu- 
fet où ils veulent; fi la quantité de métal que 
contient le creufet , eft une charge trop 
lourde pour deux hommes, on y en em- 
ployera quatre , deux fur chaque levier , ou 
davantage, s’il en eft befoin. 

Nous avons averti ailleurs , que la fonte 
qui eft verfée dans les moules doit être nette, 
qu’elle ne doit entraîner avec elle, ni cen- 
dre, ni matiere vitnifiée , ni charbons : & 
nous avons dit, comment les Ouvriers qui fe 
fervent du fourneau à manche, l’écument. 
Leur pratique ne m'a pas paru convenir, lor£ 
que j'ai fait fondre dans les grands creufets , 
dont nous venons de parler. En découvrant 
ici la fonte , on expofe à l'air unetrop grande 
furface. Le métal perdroïit trop de fa flui- 
dité ; il y en auroit toujours une quantité 
confidérable qui ne pourroit être verfée 
dans les moules , quand il y en a un grand 
nombre à remplir. La manœuvre, quoique 
prompte, ne le feroit pas affez pour dela 
fonte expolée à l'air. Un petit expédient, 
qui fe trouve ici d’une grande conféquence, 
donne la facilité de verfer la fonte très-pure , 
fans avoir befoin de la nettoyer, & la laiffant 
même recouverte d'une partie des charbons 
que le creufet a emportés. Toute la craffe eft 
à la furface , il ne s’agit donc que de ne point 
verfer la fonte de la furface ; & en voici le 
moyen. Le creufet a un bec pareil à celui 
d’un pot à l’eau ; le jet en eft plus aifément 
dirigé. À un pouce de ce bec, je fais mettre 
une petite cloifon, qui furpafle le bord du 
creufet de quelque chofe , & qui defcend 
jufqu'à environ deux pouces du fond. Une 
tuile , un peu ceintrée, forme cette cloifon; 
on l'ajufte , quand on lute le creufet par-de- 
dans ; les bords de la cloifon font engagés 
dans le lut. Le creufet ne fçauroit être rem- 
pli , que le petit efpace qui eft entre la cloi- 
fon & la partie du creufet où eft le bec, ne 
fe rempliffe, puifqu'il y a une communica- 
tion par en bas. 

Cette difpofition conçüe , on concevra 
comment on peut toujouts verfer de la fonte 
pure. Quand le creufet a été arrêté dans l’ar- 
mure, on emporte feulement le gros des 
charbons : un feul coup de balai y fuffit. 
Mais auffi-tôt on nettoye bien avec un cro- 
chet de fer , la fonte qui fe trouve dans l’efs 
pace compris entre le bec & la cloifon. Les 
gros charbons & la matiere vitrifiée étant 
enlevés , on fouffle fur cet endroit , avec un 
foufflet à main, pour emporter toute la pou- 
dre du charbon qui pourroit y être reftée. 
Cet endroit qui eft ainfi parfaitement décou- 
vert, 
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vert , n’eft pas la centieme partie de la fur- 
face de la fonte. C’en eft cependant affez; 
car quand le creufet va verfer, la fonte qui 
coulera , coulera parle bec, & viendra d’en- 
tre ce bec & la cloifon. Or, ce fera toujours 
celle du fond du creufet, qui fournira à l’é- 
coulement : il n’en fortira donc que de pure, 
parce que les charbons & les autres craffes 
furnâgent toujours dans le creufet. 

On pourra donner une manche à notre 
fourneau d’affinerie , & alors on augmente- 
zoit encore fon effet, & on diminueroïit, en 
même temps, la confommation du charbon. 
Le creufet étant mis en place, il n’y auroit 
qu'à rapporter deflus , cettel tour qu’on ap- 
pelle manche. Elle pourroit n’être qu'un cha- 
piteau de terre de figure conique , pareil à 
ceux de bien des fourneaux, & entr'autres, 
de ceux où on fond dans les monnoies : mais 
fait de tôle ou de plaques de fer forgé, en- 
duites de terre par-deffus , il n’en feroit que 
plus durable. 

Il y a deux manieres, dont on peut expo- 
fer alors, à l’ardeur du feu , la fonte. La pre- 
miere eft, de la concafler par petits mor- 
ceaux, qu’on mettra à différentes charges, 
par l'ouverture fupérieure de la tour, comme 
nous l'avons déja vû pratiquer : avec cette 
feule différence , que l’on pourra compofer 
chaque charge de morceaux plus grands & 
plus épais. 

La feconde maniere, eft de fondre les 
morceaux de fontes entieres, ou même de 
fondre des gueuzards ou des gueuzes. Alors 
on les placera près de la chuyere , comme 
on le pratique dans les aflineries ordinaires , 
& comme nous l'avons fait pratiquer dans 
les nôtres. Pour cela, la tour aura en bas 
une échancrure proportionnée aux dimen- 
fions des morceaux que lon voudra fondre. 
On jettera tous les charbons par l'ouverture 
fupérieure. L’ardeur du feu étant ainfi ren- 
fermée, & le vent étant obligé de faire plus 
d'effort pour s'échapper, on doit fondre con- 
fidérablement plus de métal dans le même 
temps. Mais je n'ai pü parvenir encore à faire 
faire ufage de cette manche, ni de l’une ni 
de l'autre façon. La fufion fe fait bien & vite, 
quoique les charbons foient à découvert : la 
confommation en eft plus grande ; mais ce 
n'eft pas une raifon fufhfante, pour détermi- 
ner à prendre une pratique nouvelle , des 
Ouvriers qui ne travaillent pas pour leur 
compte. 

Quand on n’a à remplir qu'un grand mou- 
le , comme celui d’un vafe , d’un balcon , on 
peut s'épargner la peine de retirer le creu- 
fet du fourneau. Alors, le creufet aura près 
de fon fond une ouverture de fept à huit 
lignes de diametre , le plus ou le moins fera 
réglé par la groffeur qu'on veut au jet de 
fonte. Pour avoir une ouverture de cette 
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grandeur , on en percera pourtant une plus 
confidérable dans le creufet, dans laquelle 
on fera entrer une efpece de douille où une 
piece de fer forgé, qui, en-dehors du creufer, 
aura la forme d’un pavillon d’entonnoir, dont 
l'axe eft horifontal. La même piece péné- 
trera de quelques pouces dans l’intérieur du 
creufet : là , elle fera faite en cylindre creux. 
Cette piece doit être bien aflujettie contre 
le creufet. On bouchera par dehors fon ou- 
verture , foit avec un bouchon de terre, foi 
avec un bouchon de fer forgé, nud , ou 
revêtu de terre. J'ai éprouvé qu'on le peut 
de ces trois façons. Il eft pourtant mieux 
que le bouchon foit de fer, & qu'il ait 
affez de longueur pour fortir de plufieurs 
pouces hors du fourneau. Ce fourneau aura 
une ouverture dont le milieu fera à peu près 
à la hauteur de l'entonnoir dont nous ve- 
nons de parler, d'environ 2 pouces en quarré. 
Le manche du bouchon fortira par cette 
ouverture , Où il y aura même une piece de 
fer aflujétie horifontalement, deftinée à le 
foutenir. On remplira à l'ordinaire le creu- 
fet de métal fondu , & quand il en contien- 
dra affez, on poferaun écheneau de fer forgé, 
au-deffous de l’entonnoir. Cet écheneau eft 
une bande de fer qui a été pliée en goutiere. 
Sa longueur eft déterminée par la diftance 
qu'il y a du creufet à l'endroit où doit être 
placée embouchure du jet du moule. La 
grille qui foutient le creufet , porte un des 
bouts de l’écheneau qui peut être encore fou- 
tenu vers le milieu par une barre de fer pa- 
reille à celle qui fupporte le bouchon du 
creufet , & placée plus bas :afin même de 
choifir des places convenables à ce fupport , 
felon les différentes inclinaifons que l’éche- 
neau pourra demander , il fera porté là par 
deux crémailleres , fcellées lune & l’autre 
verticalement contre les bords extérieurs de 
l'ouverture du fourneau à laquelle nous fom- 
mes arrêtés. 

On peut attendre à mettre cet écheneau 
en place jufqu’à ce qu’on foit prêt de couler, 
& alors on doit l'y mettre tout rouge ; mais 
le mieux eft de le mettre plutôt à froid , & 
de difpofer tout autour & au-deflous des 
tuileaux qui foutiendront des charbons allu- 
més, parce qu'il eft mieux qu'il foit très- 
chaud quand le métal y coulera. Oz srou- 
vera dans la fuite de cet Ouvrage , un def 
Jeir qui reprefente cette difpofition de l'e- 
cheneau ,& le fourneau même; il fuppléera 
à ce qui pourroit manquer de détails à no- 
tre defcription. 

Le moule étant en place, c’eft-à-dire, 
mis de façon que le bout de l'écheneau fe 
trouve précifément fur l'embouchure du 
moule , lorfqu'on a fufifamment de matiere 
fondue, pour la faire couler, il n'y a fou- 
vent qu'à retirer le bouchon du creufer, 
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Quelquefois pourtant la matiere ne coule 
pas dès que le bouchon a été tiré : il s’en 
fige quelquefois un peu dans le tuyau où 
elle doit pañler , quand on n’a pas été affez 
attentif à bien chauffer le deffous du creu- 
fet. Mais pour ce cas on aura tout prêt un 
petit ringard pointu dont le diametre fera 
moindre que le diametre du conduit qui pé- 
netre dans le creufet. En Îe pouffant avec 
la main on le fera entrer dans ce conduit, le 
plus avant qu'il fera poffible, & enfuite on 
donnera quelques coups de marteau fur fon 
gros bout pour le forcer à s'introduire dans 
le creufet, jufqu'où la fonte eft fluide. A 
mefure qu’on le retire , le courant de métal 
le fuit ; il fe rend dans la partie extérieure 
de l’entonnoir , & de-là coule dans l’éche- 
neau qui le conduit dans le moule. 

Quand il paroït plein, on remet le bou- 
chon au creufet. Et fi on juge qu'il y refte 
affez de matiere pour remplir un fecond 
moule , on l’apporte dans la place du pre- 
mier , & on répete la premiere manœuvre , 
ou on attend à la répéter qu'on ait fait fon- 
dre de nouveau métal, fi on eftime que le 
creufet nauroît pas de quoi fournir affez. 

Quelles que foient au refte les efpeces de 
fourneaux , & les efpeces de creufets dont 
on veuille fe fervir, on fe fouviendra d’un 
précepte qu’on peut déduire de ce que nous 
avons déja dit en pañfant ; c’eft qu'on fera 
enforte que le fer foit mis en fufion le plus 
promptement qu'il fera poflible. Si on fait 
fouffrir une chaleur trop foible au fer qu’on 
veut fondre, il perd peu-à-peu de fa fu- 
fibilité, & pañle enfin à un état où il weft 
plus poffible de le rendre fluide : j'ai vû plu- 
fieurs fois des Fondeurs défolés de ne pou- 
voir venir à bout de fondre du fer qu’ils 
avoient mis dans des creufets de terre où 
ils le faifoient chauffer aufli vivement qu'il 
étoit pollible de le faire dans leurs fourneaux 
ordinaires ; la quantité de métal qui auroit 
dû être entiérement en bain après une heure 
de ce feu , au bout de cinq à fix heures n’a- 
voit pas donné une feule goutte fluide. Après 
les avoir queflionnés fur la façon dont ils 
avoient conduit leur feu , j'ai toujours appris 
qu'ils avoient commencé par fouffler négli- 
gemment & à diverfes reprifes. 

Un autre précepte encore, c’eft de s’at- 
tacher à rendre la fonte très-liquide, & à 
lui conferver fa liquidité jufqu’a l'inftant où 
elle entre dans les moules ; mais que ce foit 
par la feule ardeur du feu qu’on la rende 
ainfi liquide ; que pour y mieux réuflir , on 
n’y mêle point de fondants, au moins pour les 
ouvrages ordinaires. Ceux qui contribuent 
à la mieux fondre , lui donnent des difpo- 
fitions contraires à l’adouciflement qu'on 
veut lui procurer. Dans une épreuve où je 
faifois adoucir divers ouvrages de fer fondu , 


il y en avoit que j'avois placés plus favora- 
blement qu’aucuns des autres, & que j'avois 
envie qui fuffent les mieux adoucis : tous 
les autres le furent parfaitement , & ceux-là 
feuls le furent très-médiocrement. Je cher- 
chaï avec inquiétude à démêler la caufe d'un 
fuccès fi contraire à mon attente, jufqu'à ce 
que le Fondeur m'eût avoué que pour mieux 
fondre fon fer, & plus promptement , il 
avoit jetté du foufre dans le creufet. 

Je ne prétends pas néanmoins exclure les 
fondants dans toutes circonftances, ni toutes 
les efpeces de fondants. Je donnerai ailleurs 
des obfervations que j'ai faites fur ceux qu’on 
peut employer , & fur les cas où on peut les 
employer ; mais que les Fondeurs ne s’avi- 
fent pas d’en mettre indiftinétement dans les 
ouvrages ordinaires , dans ceux qu'ils ne 
voudront pas rendre plus difficiles à adoucir. 

Les Fondeurs fcavent qu’il importe que 
les moules dans lefquels ils ont à couler du 
métal, foient très-fecs; c’eft quelque chofe 
de les bien fécher. Mais on s'attachera en- 
core à les tenir les plus chauds quil fera 
poffible , lorfqu'ils feront prêts à recevoir 
notre fer fondu. Il eft certain que plus ils fe- 
ront chauds, & moins le métal s'épaiflera en 
coulant dedans ; plus il fera en état de les 
remplir. On ne fçauroit donc leur donner 
un trop grand degré de chaleur, pourvû 
qu'on le leur donne avec des précautions 
qui empêchent qu'il ne s’y faffe intérieure- 
ment des fentes ou des gercures. Les chaf 
fis des moules en fable font de bois, & par- 
là peu en état d’être expofés à un grand feu. 
Loin que je voie de l'inconvénient à faire 
de fer de pareils chafis , nous aurons dans la 
fuite occafion de rapporter bien des raifons 
qui doivent déterminer à ne fe fervir que 
de ceux-là. 

Après même que le fer fondu a été jetté 
dans les moules; fouvent il exige encore 
l'attention du Fondeur. On fçait qu'il eft 
extrêmement caflant; mais nous devons ap- 
prendre qu'il left au point de fe cafler de 
lui-même dans les moules , fans recevoir 
aucun coup. Quand on veut retirer les pie- 
ces, qui d’ailleurs étoient bien venues , quel- 
quefois on les trouvé caffées prefque d’outre 
en outre ; quelquefois elles ont feulement de 
légeres bleffures , mais qui les affoibliffent 
toujours , & les rendent pour l'ordinaire des 
pieces inutiles : cet accident n'arrive guere 
qu’à celles qui font minces, & il arrive fur- 
tout à celles qui font minces & grandes. 
Notre fer fondu eft prefque caffant comme 
le verre , & il fe caffe de même fi on le laiffe 
refroidir trop fubitement : on doit donc cher- 
cher à prévenir cet accident par un expé- 
dient femblable à celui qui conféerve entiers 
les ouvrages de verre ; aufli tôt que ces ou- 
vrages font faits , on les porte dans des four- 
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meaux dont la chaleur entretient pendant 
quelque temps celle du verre; elle ne la 
laiffe diminuer que peu-à-peu : le verre ainfi 
refroidi peu-à-peu conferve la figure qu'on 
lui a fait prendre. Avec une précaution équi- 
valente, on empêchera sûrement les ou- 
vrages de fer fondu de fe caffer , quelque 
minces qu'ils foient ; &, je le répete , ce ne 
font que les minces qui exigent de l'at- 
tention. Dans une manufaéture , on fera la 
dépenfe d’un four femblable à ceux des Bou- 
angers & Pâtifliers ; on le chauffera comme 
les leurs avec le bois ; on le tiendra chaud 

endant tout lé temps qu'on jettera du fer 
en moule. Aufli-tôt que là matiere y aura 
été jettée, on ouvrira les moules, on en re- 
tirera l'ouvrage tout rougé ; & fans perdre 
ua inftant , on le mettra dans le four où 
il fe refroidira peu-à-peu. 

Sans faire la dépenfe de bâtir un four , j'ai 
confervé les ouvrages les plus minces , les 
plus délicats d’une maniere qui peut être 
pratiquée partout ; ça été de faire allumer 
un tas de charbon tout auprès des moules : 
dès que le fer avoit été coulé , je les faifois 
ouvrir ; j'en retirois l'ouvrage que j’enfon- 
çois fur le champ dans le tas de charbon. 

L'avidité du Fondeur eft fouvent caufe 
que les ouvrages minces fe caffent dans les 
moules. Quoiqu'ils n'aient que de petites 
pieces à mouler, ils les mettent autant en 
rifque de fe caffer , que fi elles écoient con- 
fidérablement plus grandes & aufli minces : 
& cela parce qu'ils rempliffent leurs chaflis 
du plus grand nombre d'empreintes qu'il eft 
poflible , qui toutes fe communiquent. Ces 
empreintes de différents ouvrages, ou du 
même ouvrage répété, mettent chaque ou- 
vrage prefque dans le rifque où il feroit s'il 
avoit une grandeur approchante de celle du 
chaffis , & plus que s'il avoit feul celles de 
toutes les autres pieces enfemble. En voici 
la raifon : par une feule & même ouverture 
du chaffis, ils verfent la matiere qui doit 
remplir les différentes empreintes ; par con- 
féquent toutes Les pieces qui ont été moulées 
fe communiquent par des tuyaux, par des 
efpeces de canaux, des jets. Ces jets fe rem- 
plifflent, comme le refte , de matiere qui sy 
fige ; toutes les pieces du moule fe trouvent 
liées enfemble, ou n’en faire qu’une qui a 
des découpures. Or, il eft aifé de voir pour- 
quoi plus une piece eft grande , plus elle eft 
expofée à fe caffer ; carelle ne fe cafle que 
parce que toutes les parties ne diminuent pas 
de volume , ne fe retirent pas en même 
proportion; sil yen a qui ne fuivent pas les 
autres, là fe faitune fraéture. Un corps d’une 
matiere extrêmement caffante , comme le 
verre , eXpofé à l'air fe cafferoit en fe re- 
froidiffant par cette feule raifon : mais un 
corps d’une matiere un peu moins caffante , 
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comme notre fonte, peut fe caffer dans des 
moules , dans des circonftances où il ne fe 
cafferoit pas au milieu d’un air qui auroit 
feulement le degré de chaleur des moules. 
Les parties des pieces qui font engagées 
dans le moule , pour fe retirer , ont à vaincre 
la réfiftance que leur oppofele fable , contre 
lequel elles frottent ; & cette réfiftance eft 
d'autant plus grande, & d'autant plus confi- 
dérable par rapport à l'ouvrage, que cet ou- 
vrage a plus de furface, & moins d’épaif- 
feur. 

Il eft rare que les groffes pieces fe caflent 
dans les moules ; & cela parce que plus elles 
font épaiffes , plus lentement elles fe refroi- 
diffent , & plus aufli elles ont de force pour 
vaincre les frottemens. D'ailleurs la réfiftan- 
ce qu’elles trouvent dans le fable eft moin- 
dre , proportionnellement à leur volume , la 
réfiftance étant à peu près en raifon des fur- 
faces. 

Si les Fondeurs veulent abfolument rem- 
plir beaucoup de leurs chaflis , au moins de- 
vroient-ils y multiplier les ouvertures par où 
ils jettent le métal fondu ; ils ne feroient plus 
dans la néceflité d'ouvrir tant de canaux de 
communication. 

Quaïrtd ils feront faire des modeles de 
nouveaux ouvrages ; qu'ils évitent de faire 
trouver une partie groffe, très-renflée, tout 
auprès d’une partie mince de quelque éten- 
due : autrement, dans ouvrage qui aura été 
coulé en fer fur ce modele, la partie mince 
fera en rifque de fe caffer dans le moule ; 
elle fe refroidit plus vite que celle qui eft 
épaiffe : elle fera encore en rifque de mal 
venir. Mais fi l'ouvrage demande abfolument 
qu'il y ait des parties très-groffes , très-ren- 
fées , qui tiennent à des parties minces ; le 

lus sûr fera de mettre des noyaux dans les 
endroits renflés , afin qu’ils viennent creux; 
la forme de l'ouvrage n'en fera point chan- 
gée ; & les endroits qui auront été confi- 
dérablement trop épais, n'ayant plus qu'une 
épaiffeur proportionnée à celle des parties 
minces, avec lefquelles ils tiennent, il n’y 
aura plus la même difpofition à sy faire des 
vuides qu'on ne veut pas. La maniere de 
tirer les jets contribue encore extrêmement 
à faire venir les pieces avec plus ou moins 
de foufllures : il y auroit bien des préceptes 
à donner, fi on vouloit en donner pourtous 
les cas qui fe peuvent préfenter ; mais un 
feul avis peut difpenfer d'entrer dans ce dé- 
tail. Quand il fera arrivé qu'une piece fera 
mal venue, parce que quelque partie ne 
fe fera pas bien remplie , on tirera les jets 
d’une autre façon la feconde fois qu’on mou- 
lera cette piece ; on n’aura pas varié ces ten- 
tatives trois à quatre fois, par rapport aux 
pieces les plus difficiles , qu'on parviendra à 
trouver la bonne direétion des jets, & une 
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fois trouvée , c'eft pour toujours pour de 
femblables pieces. ù 

Il eft arrivé à des pieces que je avois pas 
mifes refroidir à une chaleur douce , de fe 
cafler plufieurs heures, & même un jour , 
après qu'elles avoient été entiérement re- 
froidies : cet accident arrive aufli quelque- 
fois au verre. M. Homber, pour conferver 
les verres à qui il avoit fait prendre l'em- 
preinte des pierres gravées » les égrifoit tout 
autour : & il prétendoit qu'alors ils étoient 
hors de rifque. On défigureroit nos ouvra- 
ges de fer fondu fi on les égrifoit ; on pour- 
roit tout au plus faire cela à leurs jets : mais 
cet accident m'a paru firare, qu'il ne me 
femble pas être de ceux à qui il importe 
beaucoup de trouver remede : & je doute 
même que les ouvrages, qui, après avoir été 
tirés du moule, auront été refroidis au mi- 
lieu des charbons , y foient fujets. 

Un dernier avertiflement , que je donne- 
rai encore aux Fondeurs , fera de faire les 
jets , Les canaux qui conduifent la matiere 
dans le creux des moules, les plus minces 
qu'il leur fera poffible, qu'ils ne donnent aux 


jets & évents, que ce qui eft néceffaire 
pour que la matiere coule facilement, qu'ils 
compenfent autant qu'ils pourront par la lar- 
geur, ce qu'ils donneroient en profondeur , 
au moins lorfqu'il s'agira d'ouvrage qu'on 
aura befoin d’adoucir. Il feroit défagréable 
d'être obligé d'adoucir avec eux, tous les 
jets qui y tiennent : il faut donc caffer les 
jets. Or, s'ils ont lépailleur , ou une 
épaiffeur approchante de celle de quelques- 
unes des parties de l'ouvrage , dans le temps 
qu'on frappera fur le jet, il arrivera fouvent 
qu'on caffera quelques-unes des parties min- 
ces , qui ne feront pas expofées à cet acci- 
dent , fi les jets font minces. 

Quand il ya de gros jets, & qu’on veut 
abfolument les abattre, tout ce que j'ai trou- 
vé de plus sûr, c'eft de mettre l'ouvrage à la 
forge , & de le faire rougir , fur-tout où on 
veut le caffer; on le portera enfuite fur l’en- 
clume ; on fera enforte que la partie qu'on 
veut féparer du refte , n’y pofe point à faux: 
on mettra deflus un cifeau , & on frappera 
fur le cifeau , comme pour lui faire couper 
du fer forgé, mais pourtant à petits coups. 


Fin du fecond Mémoire. 
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Effais de différentes maticres pour adoucir le Fer : quelles font celles 
que ces effais ont montré y être les plus propres. 


N ous fuppofons , qu'au moyen des Arts 
connus, de la fonte blanche & bien affinée, 
a été fondue & jettée dans des moules, dont 
elle a rempli exaétement les empreintes ; en 
un mot, qu'on a, ou qu'on peut avoir des 
ouvrages de fer fondu bien conditionnés, 
mais qu'il refte à les adoucir , pour leur ôter 

artie de leur roideur , & fur-tout leur du- 
reté, & les mettre en état de fe laiffer répa- 
rer. L'importance dont ce fecret m'avoit 
paru , me l’a fait chercher il y a déja long- 
temps , & même avant que je fongeûfle à 
celui de convertir le fer en acier. Il n'y avoit 
pas de doute , qu'il ne fallüc faire agir A feu , 
pour opérer dans le fer fondu un change- 
ment pareil à celui que je fouhaitois ; mais je 
croyois avoir preuve , que l’on ne devoit pas 
attendre de l’aétion immédiate du feu , dans 
les contre-cœurs des cheminées des groffes 
cuifines , qui confervent leur dureté, quoi- 
qu'ils aient refté , pendant longues années , 
en une place où ils ont été chauffés vive- 
ment , & à bien des reprifes. Quoi qu'il en 
foit de cette idée , que nous examinerons 
davantage dans la feconde Partie , je penfai 
qu'il falloit renfermer dans des creufets le 
fer fondu qu’on cherchoïit à adoucir , & l’en- 
tourer de matieres qui, avec le fecours 
du feu, feroient capables de produire cet 
effet. 

Après diverfes tentatives, dont quelques- 
unes m'avoient fait croire que j'étois dans la 
bonne voie, j'abandonnai, pour quelque- 
temps, ce travail, pour fuivre celui de la 
converfion du fer en acier , qui étoit en quel- 
que forte la matiere du temps; tous les jours 
on voyoit gens qui fe préfentoient avec ce 

rétendu fecret, & qui répondoient mal aux 
efpérances qu'ils vouloient-donner. J'ai dit 
que j'abandonnai mes expériences fur le fer 
fondu , pour fuivre celles de la converfion 
du fer en acier ; j'aurois dû dire que je crus 
les abandonner : je les continuai réellement 
en travaillant à convertir le fer en acier, mais 
d’abord fans y penfer. Je me trouvai bien du 
chemin fait pour adoucir le fer fondu; je me 
vis difpenfé de bien des expériences com- 
pofées, par lefquelles il eût fallu paffer, avant 
de parvenir aux expédients fimples qui fufñi- 
fent ici, lorfque je fis réflexion à ce que 
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nous avons prouvé ailleurs ( Æ#rz de convertir 
Le fèr en acier) fur la compofition de l'acier, 
fur fon véritable caraëtere , fur ce qui le 
différentie effentiellement du fer , fur le ca- 
rattere que nous avons donné de a fonte de 
fer; & fur-tout , lorfque je fis attention à la 
maniere de re&tifier les aciers , qui ont le dé- 
faut de fe laiffer difficilement forger, ou ce 
qui eft la même chofe , à la maniere de dé- 
compofer l'acier, que nous avons rapportée 
dans le huitieme Mémoire de l'Art de con- 
vertir le fer en acier. 

En Phyfique , l'expérience & le raifonne- 
ment doivent s’entr'aider ; ceux qui ne veu- 
lent que des expériences, & ceux qui ne 
veulent que des raifonnements, s'ôtent la 
moitié des fecours néceffaires pour avancer 
dans la Phyfique utile. Toutes mes réflexions 
& toutes mes expériences fur la nature du 
fer & de l'acier, n’avoient donc appris qu'en 
convertiffant le fer en acier, on le rappro- 
choit du premier état où il avoit été ; que 
plus il étoit , pour ainfi dire , acier, plus il 
étoit proche de redevenir fonte de fer; que 
les aciers trop pénétrés de fels & de foufres , 
avoient de commun avec la fonte, de fe 
laiffer forger difficilement , & de fe laiffer 
plus aifément ramollir par le feu , que l'acier 
& le fer ordinaire. Nous avons même cru 
être conduits par ces raifonnements & ces 
expériences , à conclure (1) , que la fonte de 
fer bien affinée, bien pure, eft une forte 
d'acier, mais la plus intraitable de toutes. 
L’acier difficile à forger, devient un acier 
qui foutient bien le marteau, fi on lui enleve 
fes foufres & fes fels fuperflus : la fonte a 
encore plus de foufres que l'acier ordinaire , 
quel qu'il foit. 

Qu'y avoit:il de plus naturel,que de pouffer 
plus loin ces conféquences ? de penfer , que 
fi la fonte , Le fer fondu , eft abfolument in- 
capable de foutenir le marteau, & eft en 
même-temps fi dure , c’eft qu’elle eft excef- 
fivement pénétrée de foufres & de fels ; 
que c’eft ce qui la rend en même temps plus 
fufble , plus aifée à ramollir par le feu , que 
ne font le fer forgé & l'acier. Je n’eus nulle 

eine à croire , que des foufres fuffent capa- 
Êlés d'augmenter, jufqu'à ce point, la du- 
reté d’un métal ; on connoïît la grande dureté 
QG) Art de convertir Le Fer en Acier , Mém, 0. 
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de certaines pyrites , qui ne font, ni métal , 
ni pierre, quoiqu'on leur donne fouvent ce 
derniernom affezimproprement, qui ne font 
prefque que foufres & fels ; qu'on les réduife 
en poudre , & qu’on les mette fur les char- 
bons, elles y brülent prefqu'entiérement ; 
elles y flambent comme le foufre commun , 
& répandent la même odeur. Cependant , 
ces mêmes pyrites font fi dures , qu'autre- 
fois on en faifoit, pour les arquebufes à 
roüet, un ufage pareil à celui qu'on fait 
aujourd’hui des cailloux pour les fufils. 

Dès que je crus fuffamment établi , que 
la dureté de la fonte de fer étoit produite 
par les foufres & les fels dont elle eft péné- 
trée, il me parut que le fecret de la ramollir, 
de ladoucir , m'étoit que celui de lui enle- 
ver une partie de fes foufres ; & que le 
moyen d'y parvenir, devoit être le même 
pour le fonds, que celui que nous avons em- 
ployÿé pour corriger le défaut des aciers difh- 
ciles à forger. Vraifemblablement,les mêmes 
procédés & les mêmes matieres, qui avoient 
enlevé aux aciers incraitables leurs foufres 
fuperflus , qui pouvoient même ramener ces 
aciers à être fer, devoient opérer quelque 
chofe de femblable fur les fontes, leS mettre 
en un état approchant de celui du fer forgé. 
Nous avons vû que les matieres qui produi- 
fent ce changement dans les aciers, font des 
matieres terreufes des plus alkalines ; & que 
celles dont l'effet eft ie plus prompt fur les 
aciers , font la chaux d'os, & la craie ré- 
duite dans une poudre fine. 

Prefque sûr du fuccès de mon expérience, 
je renfermai dans des creufets des morceaux 
de fonte blanche , fort minces : ceux de 
quelques creufets étoient entourés de chaux 
d'os , & ceux des autres de craie. Je donnai 
quelques heures de feu à ces creufets , après 
quoi j'en retirai mes fontes. Lorfque je vins 
à les eflayer , je trouvai tout ce que j'avois 
efpéré , que les fontes de dures , de rebelles 
à la lime qu’elles écoient , s'étoient ramollies 
au point de fe laiffer limer comme le fer. 

Je comptai pourtant un peu trop fur ce 
fuccès ; j'eus bien-tôt une nouvelle preuve 
de ce dont on a tant d’expériences , que les 
conféquences du petit au grand, ne font pas 
toujours bien certaines: je fis jetter en moule 
des pieces de fer fondu d’une grandeur rai- 
fonnable, épaifles de plus d'un pouce , ou 
d’un pouce & demi : elles étoient chargées 
d’ornements; je les entourai de toutes parts de 
chaux d'os ; je les renfermai dans un fourneau 
pareil à nos fourneaux à acier, où elles pou- 
voient chauffer fans être expofées à l'action 
immédiate de la flamme: elles y foutinrent 
le feu pendant près de deux jours, & ce 
n'’étoit point trop pour leur épaifleur. Lorf- 
que je vins à les tirer du fourneau, je trou- 
vai bien du mécompte; ce n'eft pas que les 
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ouvrages n’euflent été adoucis autant que je 
me l'étois promis; ils étoient aifés à travailler : 
mais ils avoient un défaut qui s’'accommo- 
doit mal avec lefpérance des grands ufages 
dont je m'étois flatté ; leurs premieres cou- 
ches s’en alloient toutes en écailles, les 
feuillages minces ; les traits délicats qui 
étoient dans le modele , & qui étoient bien 
venus dans l'ouvrage moulé, étoient em- 
portés par ces écailles : on eût pu travailler 
ces pieces ; mais il eût fallu employer bien 
du temps pour réparer tant de défordres. Ce 
ne feroit pas affez que d’adoucir le fer fondu 
de cette façon ; il ne feroit prefque d'aucun 
ufage pour les ouvrages délicats. 

Les mêmes principes qui avoient conduit 
à le rendre aifé à travailler , conduifoient à 
découvrir la caufe de cet accident, & me 
firent efpérer d'y trouver remede. Les ma- 
tieres terreufes , alkalines, fe chargent, s'im- 
bibent des foufres dont le fer fondu eft péné- 
tré ; mais pendant une longue durée de feu, 
elles en enlevent trop aux couches les plus 
proches de la furface ; elles dépouillent les 
premieres de tout ce qu'elles ont d'onétueux, 
de ce qui lioit leurs parties : ces parties alors 
fe trouvent défunies, & fe détachent à la 
fin, fous la forme d’écailles friables, fembla- 
bles à celles qui tombent de deflus le fer 
qu’on forge au marteau , ou du fer qui a été 
trop chauffé. Ces écailles font d'autant plus 
épaifles , & en plus grand-nombre , que l’'ac- 
tion du feu a été plus longue. Il n'arrive rien 
de femblable à des morceaux de fonte, qui 
ne foutiennent le feu que peu d'heures ; & 
de-là étoit venu le fuccès de mes premieres 


trop abforban- 
tes, qui nerendent point au fer ce donc elles 
fe font faifies, il falloit joindre une autre 
matiere qui modérât leur eflet; qui, quoi- 
qu’elle ne pût rendre au fer autant qu’on lui 
Oteroit , fourniroit au moins aflez de parties 
huileufes, pour humeéter ce qui fe feroit 
trop defféché ; faire quelque chofe d’à-peu- 
près. équivalent , à ce qu’on pratique , quand 
on chauffe à la forge du fer qu’on cherche à 
ménager ,dont on veut conferver la furface: 
quoiqu’on veuille que le feu agifle puiffam- 
ment deflus, on le poudre pourtant en bien 
des rencontres de fable , deterre fine, & cela 
pour défendre fa furface. contre l'aétion im- 
médiate du feu. 

Quoi qu'il en foit de ce raifonnement, il 
me détermina à mêler de la poudré de char- 
bon très-fine, avec de la craie ou de la pou- 
dre d’os calcinés ; mes expériences fur la 
converfion du fer en acier, m’avoient aflez 
appris, que, quelque durée de feu que la 
poudre de charbon foutienne , elle ne fe 
confume point, pourvû qu’elle n'ait point 
d'air ; qu'ainfi elle feroit toujours en état 
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D'ADOUCIR LE FER FONDU. 


d'opérer fur le fer fondu , l'effet que je m'en 
promettois. Je la mêlai donc en différentes 
proportions , avec des poudres d'os ou de 
craie , afin de découvrir le mélange le plus 
convenable. Le fuccès de ces expériences 
fut aufli heureux , que je le pouvois fouhai- 
ter :avec cet expédient , je parvins à adoucir 
le fer fondu , & à le tenir au feu auffi long- 
temps qu'il étoit néceflaire , fans qu'il s'en 
détachât d’écailles. 

Quelque sûr , quelque efficace que j'euffe 
trouvé l'effet du dernier mélange , quoiqu'il 
m'eût paru adoucir parfaitement la fonte, 
& en même-temps l'empêcher de s'écailler , 
j'ai pourtant voulu effayer s'il n’yauroit point 
d’autres compofñtions , dont l'effet füc plus 
prompt ou plus confidérable ; je ne me fuis 
fait grace fur aucunes des expériences que 
j'ai cru devoir être tentées : je ne rapporterai 
pourtant ici que les principales, que celles 
dont il femble qu'on devroit le plus fe pro- 
mettre. 

J'ai effayé l'effet de différents fels , & fur- 
tout des fels alkalis , comme de la foude, de 
la potaffe , &c. j'ai aufli eflayé le fel marin. 
J'ai entouré de ces différents fels des mor- 
ceaux de fonte : les fels remplifloient tout le 
vuide du creufet; feuls , ils n’ont point pro- 
duit de grand adouciffement , & ont mis le 
fer fondu en état de s’écailler : d’ailleurs , les 
frais du travail augmenteroient confidérable- 
ment , s'il falloit uniquement employer un 
fel, quel qu'il fût. 

Mais jai cru devoir tenter, s’iln’y en avoit 
point quelqu'un qui rendit notre compofi- 
tion plus ative. Au mélange des deux par- 
ties d’os ou de craie, & d’une partie de char- 
bon, j'ai ajouté des fels fuivants , de cha- 
cun une partie dans chaque effai : c’eft-à-dire, 
que j'ai pris, par exemple , deux parties d'os, 
une partie de charbon , & une partie de fel 
marin ; dans un autre effai, j'ai mis du fel de 
verre; dans un autre, du vitriol ; dans un 
autre , de l’alun ; dans un autre, de la po- 
taffe ; dans un autre , de la foude ; dans un 
autre , de la cendre gravelée ; dans un autre, 
du falpêtre concentré par le tartre : j'ai em- 
ployéauffi le tartre. Aucun des fels précé- 
dents, ne m'a paru faire de mauvais effets : 
mais s'ils ont contribué à accélérer ladou- 
ciffement de la fonte, ça été peu fenfible- 
ment; les fontes cependant qui étoient en- 
tourées de compofitions ; où des fels alkalis 
éoient entrés , ont été un peu plus adoucies, 
& plus promptement que lesautres ; & celles 
où étoient les cendres gravelées , mont paru 
Temporter fur les autres: on pourroit SE 
crois , les ajouter avec fuccès , à la compo- 
fition,quand on voudra abréger la durée du 
feu ; mais on peut s'en pafler à merveille. 

J'ai aufliéprouvé ce que produiroïent l'an- 
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timoine, le verd de gris , & le fublimé corro- 
fif; j'ai même employé , d'autant plus volon- 
tiers , cette derniere matiere , que j'avois oui 
dire qu'on s’en étoit fervi avec fuccès pour 
l’adouciffement des fers fondus ; mais elle a 
plutôt retardé , qu'avancé l'effet des matie- 
res avec lefquelles elle étoit mêlée. Pour 
Pantimoine, il a gâté le grain de la fonte , & 
l'a empêché de s'adoucir:ila fait plus; l'effet 
d’une fournée entiere, où étoient quantité 
d'ouvrages de fer fondu , fut arrêté par un 
peu d’antimoine que j’avois fait entrer dans 
la compofition qui entouroit le fer que j'a- 
vois mis dans un petit creufet. Ce petit creu- 
fet étoit, comme tous les grands ouvrages 
de fer, placé dans la caifle ou le grand creu- 
fet. Quoique j'eufle eu foin de luter ce petit 
creufet , prefque tous les ouvrages qui l'en- 
vironnoient refterent durs ; quelques-uns 
même s’écaillerent aflez confidérablement. 
Le verd de pris n’a point fait de mal, & peut- 
être a-t-il fait quelque bien. 

Au charbon de bois, j'ai fubftitué , en 
même poids , le charbon de favate réduit en 
poudre ; en s’en fertavec fuccès pour les 
recuits de fer, & fur-tout pour les trempes 
en paquet : mais je n'ai pas reconnu, que 
cette poudre eût ici aucun avantage fur celle 
du charbon ordinaire. 

Il n’y avoit pas lieu de fe promettre, que 
des matieres huileufes fuffent propres à avan- 
cer l'opération ; cependant , comme il faut 
être extrêmement en garde contre les rai- 
fonnements , même les plus vraifemblables, 
& qu'il eft toujours bon de les confirmer par 
de nouvelles preuves , j'ai abreuvé des ma- 
tieres terreufes de fuif fondu , qui alors ont 
moins produit d'effer que lorfqu’elles ont été 
feules. 

Pour m'aflurer fi nos poudres, foit d'os 
calcinés, foit de craie, méritoient d’être pré- 
férées À d’autres matieres infipides ou alka- 
lines ; j'ai mis en pareil poids , que dans mes 
autres effais , de la chaux vive, de la chaux 
éteinte , des terres à Potier réduites en pou- 
dre fine, du verre pilé. La chaux a adouci 
la fonte ; mais elle ne lui a pas donné tant de 
corps que nos deux autres matieres. La terre 
à Potier , la glaife ladoucit affez bien , mais 
elle la faicplus écailler. Le gyps, ou plâtre 
tranfparent , eft de toutes les matieres, celle 
qui eft le plus à craindre pour produire des 
écailles. 

Dé forte, qu'après avoir examiné les diffé 
rentes matieres que j'ai pu foupçonner pro- 
prés à être employées pour notre opération ; 
je n'ai rien trouvé de mieux que les os cal- 
cinés & la craie. 

Notre Art fembloit fait pour fournir des 
preuves de la différence qu'il y a entre le 
travail en petit & le travail en grand. Nous 
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en avons déja rapporté un exemple, lorfque 
nous avons parlé de l'accident auquel nous 
avons imaginé de remédier par la poudre de 
charbon : un autre événement nous en a 
donné une nouvelle preuve plus finguliere. 
Il ’eft que trop ordinaire à ceux qui fem- 
blent révéler des fecrets au Public, de fe ré- 
ferver ce qu'il y a de plus important : on 
donne en avare : on veut paroître donner, 
pour faire voir qu’on a ; mais on garde les 
coups de Maîtres , certains tours de main, 
certaines obfervations effentielles ; l'obferva- 
tion dont nous voulons parler, cachée, ce qui 
peut affurer le fuccès de notre Art, le feroit. 
Dans nos effais en petit , la craie réduite en 
poudre, & la chaux d'os, ont été de pair: 
nous n'avons pû découvrir aucune différence 
dans leurs effets. Dans les premiers effais que 
je fis en grand , je me fervis de chaux d’os ; 
ils réuffirent à fouhait : ayant dans la fuite à 
faire un autre effai en grand , & ne me trou- 
vant pas ma provifion de chaux d'os, j'em- 
ployai la craie fans héficer : cette épreuve me 
fit reconnoîitre que les os ont fur la craie 
des avantages fi confidérables , qu'il eft fur- 
prenant qu'ils m'euflent échappé dans les 
épreuves en petit : dans une durée du même 
degré de feu , près d’une fois plus longue, la 
craie produit à peine autant d'effet que les 
os. Quelque confidérable que foit cet avan- 
tage , les os en ont encore un plus impor- 
tant ; ils ne manquent jamais d’adoucir le 
fer fondu : & il y a une circonftance difficile 
à éviter; ou la craie, au moins la craie pa- 
reille à celle que j’employai dans l'expérience 
que je viens de citer, n'opere aucun adou- 
ciflement ; ou même, ce qui eft plus furpre- 
nant, elle rend au fer la dureté qu’elle lui 
avoit Ôté; c’eft quand le feu agit trop for- 
ment. S'il eft pouffé jufqu'à un degré que 
nous déterminerons dans la fuite, quoiqu’on 
ne retire les ouvrages de fer fondu du four- 
neau, qu'après qu'ils y ont refté par-delà 
mème le temps néceflaire, on les trouve 
aufli durs, que quand on les ya mis. J’ai vû 
plus ; des pieces que j'y avois mifes , déja 
adoucies, je les ai vûes en fortir dures. Or, il 
n'eft guere poffible que dans un fourneau, 
tout chauffe également ; fouvent même une 
piece un peu grande , ne prend pas par-tout 
un égal degré de chaleur. Si quelques-unes 
des pieces ; ou quelques endroits des pieces, 
ont été chauffées par-delà le degré convena- 
ble , elles reftent dures en entier ou par par- 
ties : ce qui étoit ramolli, redevient même 
dur. C’eft apparemment quelque matiere pa- 
reille à la craie, qui rendoit fi incertain le 
fuccès des adouciffements qu’on a tentés au- 
trefois ; ç'a été apparemment un des incon- 
vénients, qui, joints à celui des écailles qui 
farvenoient en diverfes circonftances, a ren- 
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verfé cet établiffement, & qui a engagé à 
une infinité de faux frais. Pour les os calci- 
nés;ils adoucifflentsürement & immanquable- 
ment , & ils adouciffent d’autant plus vite 5 
qu'on à fait prendre un degré de chaleur plus 
confidérable aux fers fondis qu'ils environ- 
nent. 

Il peut donc y avoir de la craie qui ne 
réufliffe bien , que quand on l’emploie pour 
adoucir des pieces minces, ou que quandon 
donne un feu très-doux aux groffes pieces , 
qu'on ne leur fait guere prendre qu'une cou- 
leur de cerife : d'où il fuit, qu'outre que cette 
matiere ne procureroit au fer d’adoucifle- 
ment , que dans un temps plus long que ce- 
lui que les os demandent, il eft toujours 
dangereux de s’en fervir, puifqu'après avoir 
produit un bon effet, elle pourroit elle-même 
totalement le détruire. Mais pourquoi cette 
craie qui a adouci en petit, à feu modéré, 
n'adoucit-elle pas, & rendurcit-elle même, 
lorfque la chaleur eft plus violente ? & pour- 
quoi la même chofe n'arrive-t-eile pas à la 
chaux d’os ? Ce phénomene eft affez fingu- 
lier , pour mériter que nous en cherchions 
le dénouement ; nos principes doivent en- 
core nous le donner. Ils ont appris que le fer 
fondu s'adoucit à mefure quil eft dépouillé 
de fes parties fulphureufes & falines. Pour 
qu'il s'adouciffe de plus en plus, il faut qu'il 
en forte de nouveaux foufres & de nouveaux 
fels, & que les foufres & les fels que le feu 
en a chaffés n’y rentrent plus ; que d’autres 
matieres fe chargent de ces foufres, & de ces 
fels ; qu'elles ne les laïffent plus échapper : 
c’eft ce que la poudre d'os calcinés fait tou- 
jours. La plüpart des fels propres aux os, 
font volatils : ils leur ont été enlevés pen- 
dant la calcination ; leurs foufres ont été 
brûlés : cette chaux fe faifit de tout ce qui 
s'échappe du fer , & a des places pour les 
loger : toute craie eft bien une matiere abfor- 
bante ; mais elle n’eft pas fi dénuée de fou- 
fres & de fels ; fes foufres & fes fels font 
fixes ; étant fixes, ils y reftent tant qu’elle 
n'eft échauffée , que jufqu’à un certain point: 
elle s'empare même alors de ceux qui font 
Ôtés au fer ; pendant tout cetemps , pendant 
la durée de ce degré de feu , elle contribue 
à l'adouciffement de la fonte, mais s'é- 
chauffe-t-elle davantage ; alors la chaleur a 
affez de force, pour emporter fes fels & fes 
foufres , malgré leur fixité ; alors la craie ne 
prend plus ceux du fer : elle peut même lui 
en fournir davantage à chaque inftant que le 
feu ne lui en Ôte, fur-tout fi elle eft de l’ef- 
pece la plus chargée de foufres & de fels: 
alors elle n’adoucit donc plus le fer ; elle 
peut même contribuer à l’endurcir ; & c’eft 
ce qui arrive réellement toutes les fois , Où 
de la fonte adoucie , ou commencée à adou- 
cr, 
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cir , par le moyen de la craie, fe trouve en- 
fuite rendurcie par le moyen de cette même 
craie. Lesacides , les fels dela craie font pro- 
bablement vitrioliques ; & par-là très-diffici- 
les à enlever ; ils ne partent qu'à une très- 
grande chaleur. Nos expériences fur la con- 
verfion du fer en acier ( Meém. I. ), nous ont 
fait voir , à la vérité , que les fels ne s’intro- 
duifent guere dans le fer, qu'à l'aide des ma- 
tieres huileufes ou fulfureufes , qu'ils ont be- 
foin de ce véhicule ; la craie ne peut peut- 
être pas fournir affez de ces parties;mais celles 
mêmes qui s’échappent du fer fondu y peu- 
ventrentrer , après sêtre emparés des fels 
de la craie ; rien n'empêche cette forte de 
circulation : le fer fondu a bien une autre 
quantité de matiere fulfureufe que le fer for- 
gé. La poudre de charbon avec laquelle nous 
mêlons notre craie, peut aufli donner à fes 
acides fufifamment de matiere huileufe : 
la craie eft une pierre calcinable , & peut- 
être que ce n’eft que dans l'inflant qu’elle 
devient chaux, qu’elle produit de mauvais 
effets. 

Nous avons déja averti dans la premiere 
Edition , que l'effet de toute craie peut pour- 
tant n'être pas également à craindre ; il peut 
y en avoir de plus chargées de fels, & d’au- 
tres dont les fels feront plus fixes , & par- 
conféquent n'en pourront être détachés que 
par un feu plus violent : mais nous avons 
encore plus infifté ici fur cette reftriétion , 
parce que nous avons trouvé depuis beau- 
coup de craies qui ne nous ont pas paru 
produire l'effet de celle qui a donné lieu aux 
dernieres obfervations, qui doivent toujours 
tenir en garde contre cette matiere. 

Après tout, dès qu'il s’agifloit de fe fer- 
vir des matieres les plus dénuées de fels , dès 
qu’on fe conduifoit par ce principe, la chaux 
d'os écoit , de toutes les matieres que nous 
connoiflons, celle qui promettoit le plus; les 
fels des os , comme ceux de toutes les ma- 
tieres animales fonc volatils , ils peuvent leur 
être enlevés par la calcination ; après la cal- 
cination , on ne leur trouve point ou prefque 
point de fels fixes , comme on en trouve aux 
différentes efpeces de cendres.Ils n’ont point 
de fels de la nature de ceux des minéraux, 
comme en ont toutes les terres. Veut-on 
faire des coupelles qui, de toutes les efpeces 
de creufets, font celles qui demandent à être 
compofées de terres plus infipides , plus pri- 
vées de fels ? c’eft la chaux d'os qu'on em- 
ploie. 

Quoiqu’elle foit la matiere qui doit être 
prife par préférence à toutes celles que nous 
avons éprouvées pour nos adoucifflements , 
nous avons vû qu'il falloit fonger à modérer 
l'effet qu’elle produit , en la mêlant avec la 
poudre de charbon; mais comme cette der- 
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niere retarde peut-être l’'adouciffement ; ou 
au moins ne l'avance pas autant que le fonc 
les os , j'ai cherché, & j'en ai déja averti ci- 
devant, en quelle proportion il falloit faire 
ce mélange. Tantôt je n’en ai mis qu'une 
fixieme partie, tantôt qu'une quatrieme, tan- 
tôt qu'une troifieme ; fi le feu ne doit pas 
être long, ces dofes peuvent fuffire: ou, poux 
regle encore plus générale, mieux les creu- 
fets feront clos , & moins il fera néceffaire 
d'employer de poudre de charbon ; mais le 
plus sûr eft d’en mettre une partie contre 
deux parties de l’autre matiere: après tout, 
un peu plus de charbon n’eft pas capable de 
retarder l'opération. Si la poudre de char- 
bon ne contribue pas beaucoup d’elle-même 
à adoucir la fonte, au moins eft-il sûr qu’elle 
ne la rend pas plus dure ; après un aflez lon 
feu , j'ai tiré de la fonte d’un creufet, où je 
lavois uniquement entourée de cette poudre; 
elle m'a paru y avoir été un peu adoucie : le 
charbon de favate feul, a aufli produit le mé- 
me effet. 

D'ailleurs , il m'a femblé que la poudre de 
charbon contribuoïit à faire prendre plus de 
corps au fer fondu ; & cet effet feul engape- 
roit à donner la dofe de charbon un peu plus 
forte : fi elle le produit, c’eft peut-être qu’elle 
empêche l'adouciffement de fe faire avec trop 
de précipitation. 

Quelque peu d’adouciffement que la pou- 
dre de charbon procure feule au fer fondu, 
cet adouciffement peut paroître fingulier , fi 
on fe fouvient que nous avons vû ailleurs , 
que feule elle peut convertir le fer en acier, 
lui donner affez de foufres & de fels pour 
changer fa nature. Comment fe peut-il donc 
faire qu'elle n'augmente pas la dureté de la 
fonte, qu’elle lui ôte plutôt des foufres que 
de lui en donner ? l'explication de cette dif- 
ficulté deviendra ailleurs plus facile : elle 
doit être précédée de la connoiffance de bien 
des faits que nous ne pouvons apprendre que 
dans les autres parties de notre Art. 

Il réfulte de ces expériences , que pour 
bien adoucir le fer fondu , ce qu'il y a de 
mieux , c’eft de s’en tenir aux os calcinés & 
au charbon. On ne craindra pas que le prix 
de ces matieres faffe monter trop haut celui 
des ouvrages , il ne feroit guere aifé d’en 
trouver qui fuffent à meilleur marché. Qu'on 
ne fe fafle pas aufli un embarras de la quan- 
tité d'os néceflaires ; les voiries des Villes en 
fourniront de refte : que voudroit-on de plus 
commode , que de n’avoir que la peine de 
ramafler des matieres qui ne coûtent rien ! 
D'ailleurs ,il me femble qu’on doit voir, avec 
une forte de plailir , que des matieres ci-de- 
vant inutiles pour nous , ont de grands ufa- 
ges. Si on veut s’'épargner la peine de raffem- 
bler les os dont on aura befoin , ceux qui 
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n’ont d'autre occupation que de ramaffer les 
chiffons pour les Papetiers , ajouteront cela 
à leurs emplois; ils trouveront même dans 
les rues , plus d'os que de chiffons : les bou- 
cheries fourniront encore des os abondam- 
ment. 

La quantité d'os dont on aura befoin, ne 
fera pas même aufli confidérable qu'on le 
croiroit; une provifion fuffifante pour rem- 
plir fes creufets ou fourneaux étant une fois 
faite , il n’en faudra ramaffer que pour rem- 
placer ce qui fe perdra de cette matiere, 
comme il s’en perd de toutes celles qu’on 
manie & remanie : elle ne diminuera pas fen- 
fiblement au feu. J'ai employé la même ma- 
tiere plufieurs fois, fans avoir apperçu de 
différence fenfible dans fon effet ; peut-être 
pourtant qu'à force de fervir, elle fe charge- 
roit de trop de fels ; en la calcinant de nou- 
veau & la leflivant enfuite , on la dépouille- 
roit encore, tant de ceux qui peuvent lui 
être venus du fer, que des fels alkalis du 
charbon qui aura été réduit en cendre. Une 
partie du charbon fe brüle dans chaque opé- 
ration ; mais on la remplace en y en ajoutant 
un peu de nouveau à diférétion ; nous avons 
vû , par les expériences fur les fels, que les 
fels alkalis qu'il y laiflera ne feront pas à 
craindre. Mais après tout, fi on fait entrer 
dans la compofition une partie de charbon 
contre deux parties d'os , on peut hardiment 
s’en fervir trois à quatre fois, fans y ajouter 
de nouveau charbon. 

Pour compofer les coupelles , on cherche 
certaines efpeces d'os, comme les os de pds 
de moutons, ceux de têtes de veaux. Je 
crois bien qu’il y,a des os qui peuvent valoir 
mieux les uns que les autres, mais jai fait 
ufage indifféremment de tous ceux qu'on 
m'a ramaflés, fans m’embarraffer de quelsani- 
maux, & de quelles parties d'animaux ils 
venoient: je les ai tous trouvés très-bons. 
Quand il eft queftion du travail en grand, 
on doit fouvent préférer ce qui eft le plus 
commode , à ce qui feroit un peu meilleur. 
Notre Artne pourroit pourtant qu'y gagner, 
fi on fait des expériences fur les efpeces 
d'os qui agiffent le plus efficacement , peut- 
être en trouveroit-on de ceux-là d’aifés à re- 
couvrer; & fi les meilleurs étoient d'efpeces 
rares , on les conferveroit pour les ouvrages 
qui méritent le plus d'attention : mais ce font 
des expériences qui euflent été longues & 
difficiles à fuivre , & qu'on fera néceffaire- 
ment à mefure que l’ufage d’adoucir le fer 
fondu s’étendra. 

Nous n’avons encore rien dit de la façon 
dont il faut calciner les os; aufli y a-t-il bien 
He à en dire : car tout fe réduit à les faire 

rûüler , jufqu’à ce qu'ils deviennent aifément 
fiables & très-blancs. On peut en remplir 
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tout four ou fourneau , où on fera du feu ; 
jufqu'à ce qu'ils foient fuffifamment calcinés, 
ce qui n’eft pas long , & qui le fera pourtant 
proportionnellement à la quantité d’os qu'on 
calcinera à la fois: mais on ne craindra pas 
de les brûler trop. Cette opération coûtera 
peu de bois & de charbon : les os s’enflam- 
ment ; & ceux qui font déja allumés , allu- 
ment ceux qu'on jette deflus. J'ai cru avoir 
obfervé que la poudre d'os, dont je me fuis 
fervi pour adoucir le fer , avoit plus opéré 
à une feconde fournée qu’à la premiere, & 
cela probablement , parce que leur calcina- 
tion avoit encore été continuée , pendant 
toute la durée de la premiere fournée : mais 
on doit être averti qu'on ne fcauroit faire 
brûler ces os, fans qu'il fe répande une odeur 
défagréable, 

Les os étant bien calcinés , on les pulvé- 
rifera ; la poudre dans laquelle on les rédui- 
ra , ne fçauroit être trop fine : mais il n’eft pas 
néceffäire qu'elle le foit extrêmement ; j'en 
ai fouvent employé d'aufli groffe que du fa- 
ble : elle fait plus d'effet quand elle eft plus 
fine; lorfqu’elle efttrès-groffe, il arrive quel- 
quefois que de petits endroits de l'ouvrage 
de fer , proportionnés à la groffeur des plus 
gros grains d'os , s’écaillent ; l'ouvrage eft 
quelquefois par-tout piqué de pareils grains : 
alors , le mélange de la poudre d'os & de la 
poudre de charbon , n'a pu être affez bien 
fait. 

A l'égard de la quantité de poudre qu'on 
doit employer à la fois , elle eft très-arbitrai- 
re ; il n’en eft point comme de nos compoli- 
tions à acier , le plus ici ne fçauroit rien gäà- 
ter; maisil yen a affez, quandil yena ce 
qu'il faut , pour empêcher les ouvrages du 
même creufet de fe toucher, & les tenir un 
peu féparés les uns des autres. 

Outre les différentes matieres , dont j'ai 
dit ci-devant, que j'avois fait des épreuves , 
j'ai cru en devoir effayer quelques-unes qui, 
venant des animaux , ont quelque analogie 
avec les os. Les coquilles font, pour ainfi 
dire , les os de divers animaux aquatiques &c 
terreftres. J'ai fait calciner des coquilles d’hui- 
tres, des coquilles de moules de riviere , des 
coquilles de limaçons de jardin; & de cha- 
cune de ces différentes chaux, j'ai entouréle 
fer de différents creufets. Dès que la chaux 
ordinaire eft capable de procurer quelque 
adoucifflement , il étoit fans difficulté que le 
fer s’adouciroit dans ces dernieres : il s’y eft 
aufli adouci. 

Une autre efpece d’os de poiffon que j'ai 
cru devoir encore éprouver , font les os de 
feche; ils font très-connus des Orfévres, des 
Metteurs-en-œuvre, des Diamantaires ; tous 
ces Ouvriers s'en fervent pour mouler de 
petits ouvrages : ces os calcinés ont encore, 
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adouci le fer. Maisle fer s’écaille, avec tou- 
tes ces différentes chaux, commeavec celle 
des véritables os, fi on ne modere leur effet 
par une addition de charbon. La plüpart de 
ces matieres feroient aifées à recouvrer au 
bord de la mer; on y en pourroit faire à bon 
marché de grands amas. Mais valent-elles 
mieux que la chaux d’os ordinaires ? valent- 
elles même autant? Après ce qui nv'eft arrivé 
fur l'effet de la craie , il ne feroit pas fage de 
décider, avant d’avoir fait des expériences en 
grand ; & je ne crois pas qu'on exigeât de 
moi, que j'euffe cherché à faire en grand tou- 
tes ces expériences. Il n’y a que dans des Ma- 
nufaëtures où l’on travaille régulierement, 
où des épreuves de cette forte fe feront fans 
trop de frais. 

Comme j'ai voulu au moins effayer en pe- 
tit tout ce que j'ai pû penfer être convena- 
ble, j'ai aufi effayé des coques d'œufs , après 
les avoir fait calciner : elles ont réuffi à peu- 
près comme les matieres précédentes ; mais 
ilne feroit pas aufli aifé de s’en fournir. 

J'ai encore fait une épreuve, par laquelle 
je finirai ce Mémoire. Je me fuis fervi du fer 
même , pour adoucir le fer fondu. On fe fou- 
viendra , que quand j'ai parlé de notre four- 
neau propre à convertir le fer en acier , j'ai 
compofé les creufets , les capacités qui ren- 
ferment le fer, de plaques; que j'ai dit, que 
pour réfifter à un feu violent , ces plaques 
doivent être de terre, mais qu’elles pouvoient 
être de fer fondu , quand on ne vouloit don- 
ner qu’un feu plus modéré. En bien des cir- 
conflances , je n'ai mis à mon fourneau, que 
des plaques de fer fondu ; après qu’elles ont 
eu foutenu le feu pendant un ou plufieurs 
jours, & que le feu a été entiérement éteint, 
la furface de chaque plaque , fur laquelle le 
feu avoit agi , s’eft trouvéerecouverte d’une 
couche affez épaiffe , d’une poudre d’un très- 
beaurouge , & quelquefois d’un rouge tirant 
fur le violet. Cette couche étoit faite des par- 
ties du fer , qui avoient été brülées : en un 
mot, les Chymiftes fçavent que cette poudre 
étoit ce qu'ilsontnommé du fafran de Mars, 
& un fafran de Mars fait fans aucune addi- 
tion. J'ai fait balayer les plaques ; j'en ai fait 
détacher & ramafler toute cette poudre ; ce 
que nous venons d’en dire, & la place où elle 
fe trouve, montre aflez qu’elle n’eft qu'un 


fer brûlé, qui a été dépouillé de fa partie hui- 
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leufe, Comme cette poudre eft bien éloignée 
d'avoir la quantité de parties huileufes & fa- 
lines , dont elle fe peut charger, j'ai penfé 
qu'elle feroit très-propre à adoucir le fer fon- 
du qui en feroit enveloppé. J'ai donc entouré 
du fer fondu de cette poudre : elle l'a adouci 
parfaitement, & il m'a paru qu’elle l’a adouci 
bien plus promptement, que ne l'ont fait tou- 
tes les autres matieres. Pour tâcher de m’af- 
furer de cette circonftance ; dans le fond d’un 
creufet cylindrique, j'ai mis de cette poudre, 
de ce fafran de Mars, toute pure ; dans le 
même creufet , j'ai mis un fecond lit com- 
pofé de ce fafran mêlé avec des os ; & plus 
haut;j'ai mis des os feuls: ce creufet ayant été 
tenu au feu pendant quelque temps ; quand 
il en a été retiré , j'ai trouvé que le fer de ce 
creufet , le mieux adouci, étoit celui qui 
s’étoit trouvé au milieu du fafran de Mars 
feul : le mélange de cette poudre & des os 
avoit fait moins d'effet, mais plus que les os 
feuls. 

On pourroit ramafler quantité de cette 
poudre dans des Manufa@ures , où on ne fe 
ferviroit que de plaques de fer : on en pour- 
roit même faire à bon marché. Cette poudre 
occupe bien un autre volume que le fer ; 
après tout, il n’y a guere d'apparence qu’elle 
puiffe convenir pour le travail en grand ; ce 
feroit beaucoup qu’on s’en fervit pour l'adou- 
ciflement de quelques petits ouvrages. Mais 
ilne faudra pas donner le feu violent au 
creufet où elle fera renfermée ; autrement 
elle deviendra une maffe compaéte , qui fe 
trouvera attachée fur le fer : quelques coups 
pourtant la détacheront ; mais ce fera avec 
rifque d’emporter quelque petite partie de 
louvrage. 

Si le feu a été violent dans le fourneau où 
étoient les plaques fur lefquelles nous avons 
dit qu'on ramafloit cette poudre , on n’en 
trouvera plus fur leur furface ; les grains fe 
feront réunis , & auront formé des écailles 
fpongieufes , & en fi grande quantité , qu’on 
fera étonné de voir que l’épaifleur du fer ne 
foit pas diminuée bien fenfiblement , dans 
des endroits d’où les écailles font tombées ; 
car ces écailles mifes les unes fur les autres 
auroient plus que l'épaiffeur de la plaque : 
mais c’eft qu'elles font d’une tiffure très-fpon- 
gieufe, & beaucoup plusmême qu’elle ne le 
paroît. 


Fin du troifieme Mémoire. 
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QUATRIEME MÉMOIRE. 


Des Fourneaux propres à adoucir les ouvrages de Fer fondu. 


P UISQUE nos ouvrages de fer fondu de- 
mandent, pour être adoucis, d’être environ- 
nés de poudre fine , il s’enfuic qu'ils doivent 
être renfermés dans des efpeces de creufets, 
comme nous l'avons toujours fuppofé juf- 
qu'ici. Mais de cela feul , il ne s'enfuivroit 
pas que les creufets duffent être aufli bien 
lutés, que ceux où nous avons mis des barres 

our être converties en acier. Pour faire de 
l'acier , il faut contraindre des foufres & des 
fels à pénétrer le fer. Pour adoucir le fer 
fondu , il faut au contraire lui enlever ce 
qu'il a de trop des uns & des autres. Dans ce 
dernier cas , il femble donc que l'évapora- 
tion ne foit pas à craindre ; elle eft même 
à fouhaiter ; cependant les creufets ou ca- 
pacités équivalentes , dans lefquelles on 
arrange le fer , doivent être lutées , comme 
lorfqu'il s'agit de faire l'acier , & cela par 
d’autres confidérations. Le mélange de pou- 
dre de charbon avec celle d’os , a été trouvé 
néceffaire ; fi le creufet avoit air, le charbon 
fe brüleroit : d’ailleurs , c’eft une regle géné- 
rale, que tout le fer qui chauffe pendant long- 
temps dans un endroit où l'air a quelque en- 
trée libre , eft fujet à s'écailler. 

J'ai pourtant voulu voir fi l'adouciffement 
ne fe feroit pas plus vite , lorfque les foufres 
& les fels auroient la liberté de fe fublimer. 
J'ai pris un creufer long & étroit ; jel’ai rem- 
pli de couches d'os & de couches de fer fon- 
du, jufques environ à la moitié de fa hauteur. 
Là , j'ai mis une cloifon deterre , quiempé- 
choit la communication de cette partie avec 
la partie reftante; j'ai rempli cette derniere, 
comme l'autre, de lits d’os & de lits de fer; 
j'ai laiffé le creufet ouvert , afin que les fou- 
fres & les fels des matieres de la moitié fupé- 
rieure, euffent la liberté de s’évaporer. Après 
la durée de feu , que j'ai cru néceflaire , j'ai 
comparé les morceaux de fonte , qui étoient 
au bas, avec ceux qui étoient au haut. Je n’ai 

as trouvé de différence aflez confidérable , 
pour donner du regret de ce que la poudre 
de charbon exige qu’on tienne les creufets 
fermés. 

Les mêmes raifons qui nous ont conduits 
à donner au nouveau fourneau , pour la con- 
verfion du fer en acier , la figure que nous 
avons expliquée, fubfiftent pour ladouciffe- 
ment du fer fondu. On ne doit pas moins 


fonger à mettre la chaleur à profit , à dimi- 
nuer la confommation de la matiere com- 
buftible , dans l'une que dans l’autre opéra- 
tion ; il y faut également chauffer du métal 
dans des capacités bien clofes à la amme. 
Il eft également eflentiel de pouvoir s'aflu- 
rer à chaque inftant du dégré de chaleur 
qu'ont pris Les ouvrages, & du dégré d’adou- 
ciffement où ils font parvenus. La conftruc- 
tion de notre fourneau à acier donne fur cela 
tout ce qu'on peut fouhaiter. 

Je m'imagine qu’on le penfera comme 
moi , fi on fe donne la peine de lire le long 
Mémoire où elle a été décrite ; nous y ren- 
voyons pour bien de petits détails que nous 
maurions pas la force de répéter ici, quoi- 
qu'ils aient leur utilité. Nous nous borne- 
rons à préfent à retracer une idée générale 
de ce fourneau , & à parler de quelques ad- 
ditions qui y peuvent être faites, & plus con- 
venables pour l'adouciflement du fer fondu, 
que pour la converfion du fer en acier. 

La mafle qui le forme a quatre côtés ; fes 
parois intérieures font plattes , pofées à 
plomb, & quarrément; deux de ces parois, 
oppofées l’une à l'autre, ont des couliffes, 
qui font ce qui carattérife le plus ce fourneau. 
Elles font verticales , allant prefque depuis 
le haut jufques en bas: leur ufage fera con- 
noître quel en peut être le nombre, com- 
ment elles peuvent être efpacées , & quelle 
profondeur leur convient. Une couliffe d’u- 
ne face en a une correfpondante, ou fem- 
blablement taillée dans la face oppofée : 
elles font faites pour recevoir une plaque, 
foit de terre , foit de fer fondu , foit de fer 
forgé. 

Deux pareilles plaques , avec les deux 
parties des parois & celle du fond comprifes 
entre elles , forment une efpece de boîte, 
que fon ufage nous a fouvent fait appeller 
un creufer, & à qui nous conferverons en- 
core ce nom. On y met les ouvrages qu’on 
veut adoucir : ils y font à l'abri de l'aétion 
immédiate du feu , lorfqu'on lui a eu donné 
un couvercle , & que fes jointures , & celles 
des couliffes & du fond , ont été bien lutées. 

Toutes les couliffes font deftinées à rece- 
voir des plaques ; mais tout efpace qui eft 
entre deux plaques , ne doit pas faire la 
fonétion de creufet. Quelques-uns de ces 
efpaces 
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éfpaces font les cheminées, ou les foyers qui 
reçoivent le bois ou le charbon. Chaque pla- 
que fert à former &le creufet &le foyer : car 
alternativement il y a un creufet, & un 
foyer, le foyer n'étant que l'efpace qui eft 
entre deux creufets. On peut multiplier le 
nombre des uns & des autres à volonté. 
Mais nous nous fixerons à préfent à un four- 
neau qui a trois creufets & deux foyers. 
Le fond du fourneau, ou ce qui eft la même 
chofe, celui des foyers ou cheminées eft 
toujours plus bas que celui des creufets. 

Quand il a été queftion de faire de l'acier, 
nous avons paru pancher pour ceux des four- 
neaux de cette efpece , où la chaleur ef exci- 
tée par le vent des foufflets ; nous aimerions 
mieux n’employer ici que ceux où l'air agit 
librement ; & tout confidéré , ils valent mê- 
me mieux pour l'acier. Ce n'eft pas que les 
foufflets ne fiffent bien ; mais fi on veut s’en 
fervir , il faut être attentif à modérer leur 
vent ; & il le faut bien être davantage pour 
adoucir de la fonte , que pour convertir du 
fer en acier. Les barres de fer foutiennent 
un degré de chaleur qui feroic couler encore 
une fois nos ouvrages de fer fondu. Avec 
quelqu’attention néanmoins on préviendroit 
cet accident. À chaque inftant on peut voir 
ce qui fe paffe dans les creufets ; on peut 
donc obferver fi la chaleur devient trop 
violente ; il eft toujours aifé de la modérer, 
en diminuant ou arrêtant totalement l’ac- 
tion des foufflets. Les parois du fourneau 
font percés par des trous difpofés les uns 
fur les autres à différentes hauteurs , qui pé- 
netrent chacun jufques à l'intérieur d’un creu- 
fet. Ils ne font remplis que par des bou- 
chons qu’on ôte & qu'on remet quand on 
veut. Nous expliquerons bientôt comment 
au moyen de ces trous on peut s'aflurer de 
l'état des ouvrages qui recuifent. 

Dans le fourneau auquel nous nous fixons, 
dans celui qui n’a que trois creufets, il ne 
faut que quatre plaques , & huit couliffes qui 
les reçoivent. Les deux plaques du milieu 
forment un creufet plus grand lui feul que 
les deux autres. Chacune des deux autres 
plaques fufit pour compofer un creufet, 
parce que la paroi du bout du fourneau, 
dont elle eft le plus proche, & à qui elle 
eft parallele , tient lieu d’une autre plaque ; 
il y a ici deux foyers placés chacun entre 
une plaque du bout & une du milieu. 

Les plaques étant mifes en place, ou, ce 
qui eft la mêmechofe, les creufets étant 
ajuftés, on peut les charger, c’eft-à-dire , 
les remplir d'ouvrages & de compofition, 
en arrangeant le tout lit par lit, comme on 
arrange les barres de fer dans les fourneaux 
à acier. C'’eft par l'ouverture fupérieure qu’on 
y fait entrer ce qu'on veut, & qu'on retire 
ce qu'on y a mis quand l'opération ef finie. 

Addirion à la 3°. Seéion. 
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Mais nous avons fait remarquer ailleurs que 
pour charger un creufet de cette maniere, 
le fourneau doit être prefque froid , de forte 
que dans une feconde fournée on ne profite 
pas ou peu de la chaleur qu'a prife Le four- 
neau dans la fournée précédente ; & on eft 
d'autant moins en état d'en profiter que le 
creufet eft plus profond. La main ne fçau- 
roit y entrer bien avant , lorfqu’il eft encore 
fort chaud , & le vifage qui eft au-deflus de 
ce creufet , n’auroit pas moins à fouffrir. J’ai 
propofé aufli pour convertir le fer en acier, 
de conftruire des fourneaux qu'on pût char- 
ger par le côté, & je l'ai fait exécuter pour 
l'adoucifflement du fer. 

Pour pouvoir charger par le côté, tout fe 
réduit à laiffer chaque creufet ouvert d’un 
côté depuis fon fond à peu-près jufques en 
haut. Si le fourneau a trois creufets , l’ou- 
verture de celui du milieu fera fur une de 
fes faces , & les ouvertures des deux autres 
creufets feront fur la face oppofée. À mefu- 
re qu'on chargera un creufet , on bouchera 
une partie de fon ouverture : pour le faire 
commodément , on aura cinq à fix pieces 
de terre cuite , de terre à creufet, propres à 
s’ajufter les unes fur les autres , & dans l’ou- 
verture qu'on a laiflée au creufet. Ces pie- 
ces feront enfemble une efpece de petit mur 
de rapport, qu’il fera aifé d'élever & d’abattre 
dans un inftant ; chacune de ces pieces fera 
traverfée par deux barres de fer qui fortiront 
en-dehors de la piece, & y formeront une 
tête; ce feront deux poignées qui donneront 
la facilité de retirer la piece à qui elles tien- 
nent. Chacune aufli de ces pieces aura une 
ouverture quarrée qui recevra un bouchon de 
même figure : c’eft par ces trous qu’on verra 
ce qui fe paffera à différentes hauteurs du 
fourneau. k 

Comme cette difpofition affoiblit le corps 
du fourneau, on doit fonger à le fortifier 
par des liens qui l'empêchent de s’entrou- 
vrir; outre les liens pofés horifontalement , 
on pofera d’autres barres de fer verticale- 
ment, dont les bouts feront recourbés , & 
entreront dans la maçonnerie : les liens hori- 
fontaux feront arrêtés fur les barres vertica- 
les , foit avec des rivets, foit avec des vis 
& des écrous. 

Mais fur-tout il faut qu'une barre verticale 
foit placée jufqu’à fleur de chaque bord de 
l'ouverture extérieure du creufet, & que les 
liens horifontaux foient bien affemblés avec 
ces dernieres barres; voici ce qui y obli- 
ge. Pour avoir plus de commodité à char- 
ger , les liens horifontaux feront brifés vis- 
à-vis chacune des ouvertures ; il feroit in- 
commode, quand on charge , de trouver 
devant foi la partie des liens qui paffe fur 
cette ouverture ; il faut que cette partie puif- 
fe s'ôter & fe remettre, De cent manieres, 
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dont cela peut s’'exécuter , il fuffit d’en rap- 
porter une : près des ouvertures des creufets, 
chaque lien fe terminera par une tête plus 
groffe que le refte , & percée en efpece d’an- 
neau ; le bout fe roule comme celui d'u- 
ne penture de porte qui reçoit le gond : dans 
chacun des anneaux qui font à même hau- 
teur, & placés de part & d’autre du bord’ 
de l'ouverture d’un creufet, entrera le bout 
recoudé d’une verge ou barre de fer. Cette 
piece mife en place rend le lien complet; 
fes deux bouts feront percés par des trous 
qui recevront des clavettes, qui les arrête- 
ront en place, & qui même contribueront 
à les mieux ferrer. Ces pieces pourronts’ôter 
& fe remettre à volonté ; quand elles feront 
en place, le fourneau fe trouvera aufli bien 
ferré, que fi tous les liens étoient d’une piece. 
Ces parties de rapport peuvent être affem- 
blées avec des vis, &, comme nous l'avons 
dit, de bien d’autres manieres. 

Si l'air qui entre dans le fourneau ny 
eft pas poullé par des foufflets, on multi- 
pliera les ouvertures du cendrier ; onen lai£ 
fera quatre , une au milieu de chaque face ; 
on aura des portes en bouchons pour cha- 
cune de ces ouvertures ; & ces portes en 
bouchons tiendront lieu de regiftres ; felon 
qu'ils feront en place, ou qu'ils en feront 
ôtés , il entrera moins d'air ou plus d'air 
dans le fournenu. 

On l'obligera mème d'entrer avec plus 
de vitefle & en plus grande quantité; on lui 
fera produire un effet approchant de celui 
que lui font produire les foufflets, mais 
moins dangereux , en ménageant des con- 
duits pour l'amener de loin. On connoît 
les efpeces de foufflets qu’on pratique dans 
quelques cheminées , & qui font expliqués 
dans la Méchanique du Feu, de l'ingénieux 
M. Gauger : dans ces fortes de cheminées, 
pour foufler le feu, on n’a qu'à lever une 
petite foupape qui eft au niveau de l'âtre, 
aufli-tôt que le trou eft ouvert, le vent en 
fort avec plus de viteffe qu'il n’en fortiroit 
d'un foufllet qui donneroit beaucoup de 
peine à agiter. Toute la méchanique de ce 
foufflet fimple, dépend de la communica- 
tion qu'on a ménagée à ce trou avec l'air exté- 
rieur: pour pratiquer quelque chofe d’équiva- 
lent dans notre fourneau, on établira le fond 
de fon cendrier au-deffous du niveau du 
terrein qui environne le fourneau. Et à com- 
mencer à chacune des ouvertures qui don- 
nent entrée à l'air , on creufera dans la terre 
une tranchée qui formera une efpece d’en- 
tonnoir, qui ; depuis le fourneau , ira tou- 
jours en s'élargiflant. Ces quatre tuyaux 
étant ainfi creufés, on les recouvrira par 
deflus avec des planches , & l’on recouvrira 
les planches elles-mêmes avec de la terre; 
plus ces tuyaux de conduite d’air feront 
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pouffés loin, & plus leurs embouchures fe- 
ront évafées , & plus il y aura d’air introduit 
dans le fourneau. 

On n’aura pourtant rien à craindre de 
fon a@ivité, qu'on modérera à fon gré ; on 
diminuera à fon gré la quantité d’air qui ten- 
dra à pafler par chaque tuyau , ou même 
on l’empêchera totalement de pafler par 
un des tuyaux ; & cela en difpofant au- 
deflus de chacun, dans l'endroit qui fem- 
blera le plus commode , des efpeces de por- 
tes qu'on pourra tenir enfoncées jufqu'au 
fond du tuyau , ou tenir élevées jufqu’a fon 
bord fupérieur.La même chofe pourra s’exé- 
cuter par d’autres difpofitions très-arbitrai- 
res ; ces tuyaux de conduite d’air feront plus 
durables , fi on les revêt intérieurement de 
pierres , ou de carreaux de terre cuite. Mais, 
fans pratiquer tous les tuyaux de conduite 
d’air dont nous venons de parler, on pro- 
duira une chaleur affez violente , en ména- 
geant des ouvertures dans le bas du four- 
neau. Il peut être chauffé avec le charbon, 
il peut l'être auffi avec le bois ; dans ce der- 
nier cas, on le tiendra au moins d’un tiers, 
ou de la moitié , plus haut que ceux dont 
nous avons donné les mefures pour la con- 
verfion du fer en acier : la flamme du 
bois s’éleve bien à une autre hauteur que 
celle du charbon ; d’ailleurs la chaleur ici 
n'étant pas l'effet d’une aufli grande quan- 
tité d’air introduite continuellement, les rai- 
fons qui vouloient qu'on le tint plus bas 
lorfqu’on fe fervoit de foufflets, ne fubfiftent 
plus. Le haut de ce fourneau , quoique plus 
élevé, aura donc une chaleur fufhfante ; 
d’ailleurs il pourra être occupé par les ou- 
vrages les plus minces:or , dès qu'on donne 
plus de hauteur au corps du fourneau , on 
trouvera plus commode d’en enterrer le bas 
en partie, c’eft-à-dire, de le mettre au-def- 
fous du niveau du terrein ; on en fera plus à 

ortée de regarder dedans le fourneau par 
e deflus , & cette difpoftion s’'accommode 
à merveille avec celle de nos tuyaux de 
conduite d'air qui engagent aufli à le tenir 
ifolé. 

Quand on veut chauffer notre fourneau 
avec le bois, on difpofe des barreaux de fer 
entre les creufets , qui y forment des grilles 
affez ferrées pour foutenir de menues bu- 
ches & leurs charbons. La flamme s’éleve 
dans chaque cheminée, pour aller au-deflus 
du creufet du milieu , elle s'échappe enfuite 
par une ou plufieurs des ouvertures qui font 
percées dans le couvercle du fourneau. Lorf 
que le feu y a été allumé pendant plufeurs 
heures , la flamme en fort avec violence, & 
s'éleve fort haut. J'ai regretté bien des fois 
de ce que fon aëtivité devenoit fi-tôt inutile: 
fi elle eût continué plus long-temps à agir 
contre les creufets, elle eût été capable d’ÿ 
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roduire beaucoup d'effet. J'ai donc cherché 
à prolonger la durée de fon aétion , & pour 
cela j'ai fait faire quelques changements au 
fourneau précédent : j'ai fait boucher toutes 
les ouvertures du couvercle , & j'ai fupprimé 
une des grilles. En fa place, j'ai fait mettre 
un plancher folide ; j'ai fait percer le mur du 
fourneau , de part en part, de quelques trous 
peu élevés au-deflus de ce plancher, & qui 
fe trouvoient plus bas que le fond des creu- 
fets : ces trous étoient deftinés à cenir lieu de 
ceux du couvercle. 

L'effet qu'a dû produire cette nouvelle dif- 
pofitions’imagine aifément. Le feu ayantété 
allumé fur la feule grille qui a été laiflée, 
c'eft-à-dire , entre un creufet du bout , que 
nous nommerons Ze premier, & le creufet 
du milieu ; la flamme a monté dans la che- 
minée qui les féparoit , s'eft élevée jufques 
au haut de ces creufets ; & ne trouvant plus 
d'iflue dans le couvercle, elle s’eft détour- 
née fur le deflus du creufet du milieu, & 
de-là eft defcendue , par la feconde chemi- 
née , pour aller chercher au-deffous du der- 
nier creufet , les feules ouvertures qu'on lui 
avoit laiflées pour fortir. On fuppoferoit 
bien, quand nous n’en avertirions pas, qu'on 
avoit empêché toute communication par- 
deffous , entre le fond de la premiere chemi- 
née , & celui de la feconde , & que cela eft 
aifé à faire parle moyen d'une petite cloifon. 

Dans l'unique foyer qui étoit refté au four- 
neau, je n'ai fait jetter qu'autant de bois, 
qu'on y enjettoit lorfqu'il avoit deux foyers. 
On n’a brûlé , dans le fourneau, que la moi- 
tié de ce qui s’y brüloit ci-devant. La flam- 
me ne n'en a pas paru cependant moins con- 
fidérable, & fon effetne m'a pas paru moin- 
dre; elle fortoit, parle bas du fourneau , auffi 
abondamment qu'elle étoit fortie auparavant 
par fon ouverture fupérieure, lorfqu’elle étoit 

roduite par le bois brûlé dans deux foyers. 
Il m'a donc femblé que par cette difpofition, 
on épargneroit confidérablement de bois, & 
l'épargne ira d'autant plus loin , que le four- 
neau fera compofé d’un plus grand nombre 
de creufets , & de creufets qui demanderont 
une plus longue durée de feu. 

Car c’eft fur-tout dans les opérations qui 
demanderont une longue durée de feu, qu’on 
trouvera les avantages de cette conftruétion; 
& cela, parce que la petite quantité de bois 
mife dans un feul foyer,n’agitaufli avantageu- 
fement , qu'une plus grande quantité diftri- 
buée en plufieurs foyers, que lorfque la cha- 
leur du fourneau eft parvenue à un certain 
point. Quand on ne vient que d’y allumer le 
feu , dans un feul foyer, la flamme ne fait pas 
dans un inftant, à beaucoup près , tout le 
chemin que nous lui avons fait faire ; ce n’eft 
que fucceflivement qu’elle s’éleve ; qu’elle 
vient à monter au haut des creufets ; & ce 
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n’eft que fucceflivement qu'elle defcend affez 
bas, pour fortir par les ouvertures qu’on lui 
a laiflées : pendant long-temps, il n'y a que 
la fumée qui s’en échappe. La flamme avance 
à mefure que la chaleur gagne , & on ne la 
trouve guere par-delà les derniers endroits 
qui ont pris une couleur rouge. Ainfi , le feu 
allumé dans un feul foyer, eft plus long- 
temps à échauffer le fourneau , que le feu 
allumé dans deux ou plufieurs foyers. Mais 
le fourreau eft-il parvenu à un certain degré 
de chaleur , à être rouge , ou plus que rouge ? 
il m'a paru vrai, quelqu'étrange que cela 
femble , que la même quantité de bois qui 
eft néceffaire pour entretenir dans ce degré 
de chaleur deux creufets, fufit à peu-près 
pour entretenir dans le même degré de 
chaleur, trois ; quatre, & peut-être tel nom- 
bre de creufets qu'on voudra. Je n'ai pour- 
tant pas pouffé l'expérience fi loin ; je ne l'ai 
faite que dans des fourneaux où la flamme 
d’un foyer a eu à parcourir trois ou quatre 
cheminées ; & je ne laiffe pas de me croire 
en droit d’en tirer une conféquence très- 
étendue, parce que je n’ai point vû que l’aéti- 
vité & la quantité de la flamme qui fortoit 
du fourneau , après avoir parcouru un che- 
min quatre fois plus long, aient fouffert 
quelque diminution fenfible : quand on lui 
donnoit iflue par la premiere ou par la 
feconde cheminée , elle ne fembloit pas en 
fortir plus abondamment que par la qua- 
trieme. 

Quelque paradoxe qu'il foit d'avancer, 
qu'on entretiendra au même degré de cha- 
leur, dix à douze creufets, & peut-être 
davantage , avec à peu-près la même quan- 
tité de bois néceffaire, pour en entrerenir un 
à ce même degré , l'expérience y femble 
conduire , & le raifonnement ne fe trouvera 
pas même contraire à l'expérience. Car fup- 
pofons que les chemins qu'a à parcourir la 
flamme fucceflivement entre tant de diffé- 
rents creufets qu'on voudra, font également 
chauds. Suppofons de plus , que les bords de 
ces chemins , ou, ce qui eft la même chofe, 
les parois intérieures du fourneau, & les fur- 
faces extérieures des creufets , ont pris un 
degré de chaleur égal à celui de la flamme 
du bois, qui brûle librement, cequi n’eft pas 
un degré de chaleur exceflif. Il n’y a peut- 
être nulle raifon alors , pour que la flamme, 
après avoir parcouru dix à douze pieds , foic 
en moindre quantité ; & ait moins d’aétivité 
que lorfqw'elle navoit parcouru que trois à 
quatre pieds. La flamme qui s'eft trop élevée 
au-deflus d’un foyer , fe refroidit, pour ainfi 
dire , s'éteint par l’attouchement des corps 
voifins ou de l'air. Nous n’avons pas d'idées 
trop claires de la nature du feu ; mais les plus 
claires que nous en puiflions prendre, c'eft 
que fon aétivité dépend du mouvement, d'un 
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certain mouvement , fi Von veut, & fi l’on 
veut encore , d’un mouvement qui ne peut 
être pris que par certaines matieres : mais 
une matiere plus enflammée qu'une autre, 
toutes chofes d’ailleurs égales , a une plus 
grande quantité de ce mouvement , d'où dé- 
pend l'aétivité du feu; & cette matiere de- 
vient de moins en moins enflammée, de 
moins en moins feu , à mefure qu'elle ren- 
contre des corps qui lui ôtent de ce mouve- 
ment. Ainfi, l’air, les parois noires des che- 
minées , arrêtent le mouvement de la flam- 
me ; mais dès que les parois feront rouges, 
dès que les corps qui toucheront la flamme 
auront une aétivité égale à la fienne , qu'ils 
feront prefque aufli feu qu'elle , leur attou- 
chement ne l'affoiblira pas. 

Nous concevons , à la vérité, que la ma- 
tiere qui fait la flamme fe confume conti- 
nuellement , & par conféquent que la flam- 
me ne fçauroit fubfifter long-temps. Mais 
cette idée n’eft pas affez démêlée ; elle tient 
du préjugé qui nous a fait trop étendre ce 
qui arrive continuellement aux feux de nos 
foyers ordinaires. Une autre expérience que 
nous avons vüe bien des fois, nous apprend 
qu'une matiere ne fe confume pas de cela 
feul , qu’elle a pris un certain degré de cha- 
leur, de cela feul qu’elle eftallumée; la pou- 
dre de charbon , quelque viclemment qu’elle 
foit échauffée dans des creufets bien clos, ne 
fe détruit point ; elle ne fe confomme , que 
quand elle eft expoféeà l'air. Tant que la flam- 
me circule entre nos creufets , fans trouver 
d'iflue , elle eft dans un état femblable à ce- 
lui de la poudre de charbon renfermée dans 
des creufets ; de même elle ne doit pas dimi- 
nuer en quantité , ni perdre de fon aétivité. 
En un mot, le feu ne paroît éteint , détruit, 
ou que quand on arrête le mouvement de la 
matiere enflammée , ou que quand cette 
matiere eft difperfée par évaporation , ou au- 
trement : ni l’un ni l’autre ne peuvent arriver 
à la flamme qui eft entre nos creufets, 

Il eft au moins très-sûr, que dans un four- 
neau conftruit fur le principe que nous ve- 
nons de donner, on peut entretenir, dans un 
grand degré de chaleur , une longue fuite de 
creufets avec peu de bois. Tout fe réduit à 
difpofer des cloifons, de la maniere que la 
flamme foit obligée de pafler alternative- 
ment au-deflus d’un creufet, & au-deflous de 
celui qui le fuit. Mais cette voie excellente 
pour les entretenir dans ce degré de cha- 
leur , ne pourroit le leur donner qu’à la lon- 
gue ; je voudrois donc qu’on commençât par 
les faire rougir par le moyen du charbon, 
ce qui feroit toujours aifé en débouchant les 
ouvertures des couvercles , & quelques-unes 
pratiquées au bas du fourneau. Ces creu- 
fets devenus rouges , on boucheroit ces ou- 
vertures, on allumeroit du bois dans un feul 


foyer, & bien-tôt la flamme circuleroit d’un 
bout du fourneau à l’autre: quand elle a pris 
fa route, elle ne s’en détourne pas dans l'inf- 
tant. Si on débouche quelque ouverture qui 
pénétre entre les creufets, on ne fçauroit 
voir fans plaifir , avec quelle viteffe elle def. 
cend. Des opérations qui feroient très-che- 
res, parce qu'elles demandent une longue 
durée de feu, pourroïent par cet expédient fe 
faire à bon marché, & je ne doute poinc 
qu'on n’emploie avantageufement , par la 
fuice,cette circulation de la flamme pour bien 
d’autres opérations. 

De quelque maniere que foit conftruit le 
fourneau, dès qu’on le chauffera avec le 
bois, on pourra hardiment former les creu- 
fets avec des plaques de fonte. Je dis hardi- 
ment , parce que je fuppofe ; qu’on aura l’at- 
tention de voir fi la chaleur ne devient pas 
aflez confidérable pour les fondre , & qu'il 
fera facile de l’arrêter avant qu’elle en foit- 
là. Plus le fourneau fera large, & plus on 
prendra les plaques épailfes : certe épaiffeur 
ne doit pourtant pas pafler un pouce. À me- 
fure qu’elles ferviront, elles deviendront de 
plus minces en plus minces ; à la fin de cha- 
que fournée , la face fur laquelle le feu aura 
agi , fra recouverte d’une couche affez 
épaiffe d’une poudre rouge ; c’eft un fafran 
de Mars qu’on fera bien de ramaffer ; il a les 
propriétés du fafran de Mars ordinaire, & 
eft préparé fans addition de foufres : on s’en 
fervira aux ufages où la Médecine l’emploie, 
& à quelques autres dont nous avons déja 
parlé. Les plaques deviennent minces , par 
ce qui s’en détache pour fournir à cette pou- 
dre , & encore par des écailles qui sy for- 
ment: mais malgré cette poudre & ces écail- 
les , elles durent long-temps. Plus elles font 
minces , plus elles font expofées à fe voiler ; 
afin qu'elles ne viennent pas au point d’en 
être trop contrefaites, ce qui changeroït la 
figure & la proportion des creufets & des 
foyers , on aura foin de les retourner après 
chaque fournée ; on mettra en-dehors du 
creufet , la face qui étoit en-dedans : le feu 
les redreflera, & même il les fera enfuite 
devenir convexes du côté où elles étoient 
concaves. 

Si on veut les maintenir plus sûrement 
dans leur figure à peu-près plane , fans être 
dans la néceffité de les retourner fi fouvent ; 
les précautions fuivantes y contribueront. 

Il fuppofe qu’elles font de fonte grife ou 
noire, qui fe laifle percer , comme fe laïfle 
percer celle dont on fait les poëles, & en 
cas qu'elles ne foient pas de fonte de cette 
qualité, après qu’elles auront fervi à deux 
fournées , on pourra toujours exécuter ce 
que nous allons propofer. Ayant divifé leur 
hauteur dans le nombre de parties qu'on 
voudra ; trois ou quatre fuffiront ; on tirera 

par 
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par ces divifions des lignes paralleles , & dans 
chaque ligne on percera deux ou trois trous, 
de quelques lignes de diametre ; dans chacun 
de ces trous , on fera entrer un boulon de 
fer ; ce boulon aura une tête percée quarré- 
ment , & propre à recevoir une barre de 
quarrillon , ou d’autre fer plus mince ; la tête 
de chaque boulon fera fur la face de la pla- 
que , qui doit être en-dedans du creufet , & 
leur bout paffera tout au-travers , jufques à 
l'autre face, fur laquelle il fera bien rivé :dans 
toutes les têtes des boulons , placées fur une 
même ligne horifontale , on fera entrer une 
barre de quarrillon de longueur , prefque 
égale à la largeur de la plaque. Il eft déja vi- 
fible, que ces barres difpofées d’efpace en 
efpace , maintiendront la plaque. Mais pour 
aflurer encore plus l'effet des barres, afin que 
quand elles feront arrangées, elles ne cedent 

oint à l'effort de la plaque , on liera, en 
quelque forte enfemble , les barres des deux 
plaques ; le moyen en eft fimple. Je fuppofe 
que les barres traverfantes , font fur chaque 
plaque à des hauteurs correfpondantes : on 
aura des morceaux de fenton de fer, ou de 
fer plus gros, dont les deux bouts feront 
recourbés ; leur longueur , entre les deux 
courbures , fera égale à la diftance d’une pla- 
que à l’autre : un de ces crochets fera accro- 
ché aux deux barres à même hauteur. On 
fera maître de donner à chaque barre , plus 
ou moins de ces liens. Un des liens peut être 
attaché fixement , par un bout à une des 
barres , & entrer par l’autre bout , dans un 
trou percé à l’autre barre. Toutes cesdifpo- 
fiions peuvent fe varier felon le génie de 
FOuvrier ; on lui laiffe à choifir. Il mettra, 
par exemple , des clavettes , s'il le juge à 
propos , pour retenir les bouts des crochets. 

es plaques , avec cette précaution, feront 
folidement maintenues ; l'allongement des 
barres & des liens , ne leur permettra pas de 
s'étendre au point de les défigurer: & la place 
que tiendroient ces barres dans le creufet , 
ne fera pas affez confidérable pour mériter 
attention. 

Une plaque feule auroit peine à fuffire à 
toute la hauteur du fourneau: fi on le tient 
auffi haut qu’on le peut , & même qu’on le 
doit, pour profiter de la chaleur , on en dif- 
pofera deux ou davantage , les unes fur les 
autres. Mais alors, pour empêcher plus fure- 
ment l'entrée de la flamme , le bord d’une 
des plaques fera moulé en couliffe, qui rece- 
vra le bord de l'autre: de la terre pourtant 
appliquée du côté de l'intérieur du creufet, 
boucher affez bien les jointures pour fup- 

léer à la couliffe. 

Ces plaques dureront plus long-temps, fi 
on enduit de lut fur le côté qui eft expofé à 
la flamme ; à la vérité, il aura peine à s’y fou- 
tenir , à moins que la plaque ne foit lardée 

Addition à la 3°. Sedion, 
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de clous aflez proches les uns des autres. Si 
au lieu de plaques de fonte on fe fervoit de 
plaques de tôle épaiffe , il feroit plus aifé de 
les larder de clous ; elles feroienc plus aifées 
à percer: mais la tôle aufli eft plus chere que 
la fonte. 

Nous avons fait valoir dans le quatrieme 
Mémoire de l'Art de convertir le fer en acier, 
l'avantage des plaques, & fur-tout l'avantage 
des plaques minces ; il eft confidérable aufli, 
tant qu'on fera obligé de laifler refroidir le 
fourneau pour le charger, tant qu'on le char- 
gera par-deflus ; mais fi on le charge par le 
côté, & encore très-chaud , comme on le 
pourra faire aifément, en fuivant ce que nous 
avons expliqué au commencement de ce Mé- 
moire ; alors il n'importera plus tant d’avoir 
des cloifons fi minces pour former les creu- 
fets, & d'en avoir qu'on puiffe ôter de place 
fi aifément ; on bâtira des efpeces de petits 
murs , épais d'environ un pouce & demi; on 
les compofera , ou de petites briques de pa- 
reille épaifleur , ou même d’un feul maflif 
de terre; mais cette terre & celle des briques, 
fera toujours une terre préparée , comme 
celle des creufets ordinaires. Sans être fort 
habile à manier la terre, on élevera ces cloi- 
fons , ces efpeces de petits murs, fur-tout fi 
on a unetable de bois paffablement unie, de 
la hauteur & de la largeur de la cloifon; on 
mettra la table de bois debout dans le four- 
neau ; elle conduira pour appliquer la terre 
uniment , & l'élever bien à-plomb : mais les 
bouts de chacune de ces cloifons feront en- 
clavés dans l'épaiffeur du mur , dans des en- 
tailles ou couliffes pareilles à celles qui re- 
tiennent les plaques. 

Pour rendre ces cloifons plusftables, pour 
qu’elles foient moins en rifque de fe cour- 
ber , on pratiquera quelque chofe de fem- 
blable à ce que nous avons propofé pour les 
plaques de fer; en-dedans du creufet, on les 
tiendra plus épaiffes qu'ailleurs en un ou deux 
endroits , depuis le bas jufques en‘haut: on 
formera en ces endroits des efpeces de pi- 
laftres. Pour les affurer encore mieux, on 
donnera à chaque pilaftre deux ou trois par- 
ties faillantes ; ces parties faillantes feront 
chacune percées d’un trou d’outre en outre, 
dont la direétion fera verticale ; les pilaftres 
de chaque cloifon ou plaque , étant vis-à- 
vis de celles de l’autre cloifon , & les parties 
faillantes de lune, à même hauteur que les 
parties faillantes de celles vis-à-vis de laquelle 
elle eft placée : les plaques ferviront mu- 
tuellement à f foutenir, fi on enclave un 
des bouts d’une verge de fer dans une des 
parties failiantes , & l’autre bout dans lau- 
tre. 

Une autre maniere de maintenir les pla- 
ques encore plus fimple, & que j'ai trouvé 
fufifante, c’eft de mettre dans chaque foyer, 
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c’eft-à-dire ; éntre les plaques de deux creu- 
fets différents , une troifieme plaque de terre 
ou de fonte de fer. La largeur de celle- ci 
fera perpendiculaire à la largeur des autres, 
& égale à l'intervalle qui eft entr'elles ; 
ce fera une efpece.de cloifon , qui divi- 
fera chaque foyer en deux parties égales ; on 
ne la fera pourtant pas defcendre jufques au 
fond du foyer, jufqu'au bas du fourneau ; 
que fon bout inférieur en foit à un pied, ou 
à neuf à 10 pouces, & il en fera affez pro- 
che. Pour retenir plus folidement cette pla- 
que en fa place , en formant les autres , on y 
ménagera des couliffes dans les endroits con- 
tre lefquels cette troilieme plaque doit être 
appliquée ; on les rendra plus épaifles dans 
ces endroits , de ce qu'il faut pour fournir 
aux couliffes, Si on craignoit que la plaque 
d’un des petits creufets ne fût enfoncée en 
dedans le creufet par effort que la plaque 
du creufet du milieu pourroit faire fur elle, 
paï l'entremife de celle qui les touche l’une 
& l'autre , on l'empêcheroit fürement en 
plaçant dans chaque creufet des bouts , & 
d'une maniere femblable , une autre petite 
plaque pareille à celle qui eft dans le foyer. 
Enfin , des morceaux de tuileaux mis d’efpa- 
ce en efpace en maniere de coings, entre les 
plaques de deux creufets , les maintiendront 
affez bien, & ne nuiront pas à la chaleur, fi on 
ne les place pas trop procheles uns des autres. 
Aurefte, on proportionnera la grandeur 
des creufets de chaque fourneau à la quantité 
& à la grandeur des ouvrages qu’on y veut 
renfermer ; nous n'avons eu nullement en 
vüe de gêner aux mefures des deffeins. La 
durée du feu néceffaire deviendra plus gran- 
de , à proportion de l'augmentation de la 
capacité, mais toujours fe fouviendra-t-on 
que, pour ménager le bois, on ne doit pas 
él beaucoup les foyers , ou cheminées. 
On fcait que pour chauffer , il y a grande 
différence de bois à bois ; mais ici on doit 
fçavoir encore qu'il y a grande différence 
pour nos fourneaux, entre du bois bien fec 
& le même bois humide. L'expérience la 
aufli appris à ceux qui conduifent le travail 
des verreries : ils placent leur bois dans le 
même angar où eft le fourneau; ces angars 
font pour l'ordinaire difpofés de façon que 
le bois peut être mis immédiatement au- 
deffus du fournenu ; il y eft arrangé en pile 
fur une efpece de plancher à jour. Le dégré 
de chaleur que prend le bois en s'enflam- 
mant, eft tempéré par les parties d'eau dont 
le bois humide eft chargé. Si les parties en- 
flammées qui s’élevent , s’élevent mêlées 
avec une plus grande quantité de vapeurs 
aqueufes ; ces dernieres peuvent éteindre la 
chaleur de quelques-unes des premieres , & 
moderent celle de toutes les autres. 


(n) Voyez la feçonde Partie, Mém, 3. 
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En cas qu'on ait envie de faire en petit 
des adouciffements d'ouvrages de fer fondu, 
foit par curiofité , foit autrement , il en fera 
ici comme de nos effais pour la converfion 
du fer en acier. On aura recours au feu de 
la forge, ou à celui de tout petit fourneau 
où l’on pourra donner un dégré de chaleur 
confidérable au fer, mais fans le faire fondre; 
il y a telle piece de fer qui fera adoucie de la 
forte en deux ou trois heures. On fe fervira 
des creufets de la grandeur & de la forme la 
plus convenable aux pieces qu'on y voudra 
renfermer. 

La maniere d’arranger les ouvrages de fer 
fondu dans le fourneau , ne demande aucune 
explication ; nous avons dit ailleurs qu'on 
ne fçauroittrop mettre de notre mélange d'os 
& de charbon pulvérifés ; mais qu'il yen a 
fufifamment quand il empêche les pieces de 
fe toucher. Il feroit aufli inutile d’avertir de 
placer les pieces les plus épaifles , & celles 
qui ont befoin d’être le plus adoucies , dans 
les endroits où la chaleur eft la plus vive. Mais 
nous avertirons de bien ôter tout le fable qui 
pourroic être refté fur chaque piece quand 
on l’a tirée du moule ; les endroits où on 
en aura laiflé s’adouciront beaucoup moins 
que le refte ; d’ailleurs fi le fable vient à fon- 
dre , il formera un enduit qui s’étendra 
beaucoup par-delà endroit où ila été mis; 
s’il ne rend pas la piece plus dure , il la cou- 
vrirà d’une matiere qui fera fouvent difficile 
à détacher. Un autre avertiflement dont je 
ne connoiflois pas autrefois l'importance , 
c'eft de bien preffer la compofition contre 
les ouvrages. Je voudrois même qu'on la 
tapât avec des maillets , comme les Fon- 
deurs tapent le fable de leurs moules. Cette 
façon fi fimple eft capable de mieux aflurer 
le fuccès du recuit , & de prévenir bien des 
accidents (1). 

Après avoir bien effayé fiune chaleur mo- 
dérée & plus longue ne produiroit point de 
meilleurs effets pour nos adouciffements , 
qu'une chaleur plus violente , je me fuis con- 
vaincu que la chaleur ne fçauroit être trop 
grande , fi on n'a en vüe que de rendre les 
ouvrages limables , pourvû qu'elle ne le foit 
pas au point de faire fondre les pieces. Mais 
on ne peut encore donner des regles géné- 
rales fur la durée du feu que demandenties 
ouvrages pour être adoucis : outre qu’elle 
doit être plus grande , quand les ouvrages 
font plus épais , c’eft qu'ils ne demandent 
pas tous à être adoucis au même point, & 
que ceux de différentes fontes pour être 
amenés au même point, demandent quelque- 
fois des temps très-différents. Pour fcavoir fi 
les plus épais le font au point où on les veut, 
& pour s'aflurer fi la chaleur n’eft point trop 
foible ; ou fi elle m’eft point trop violente, 
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lorfqu’on chargera le fourneau, on aura foin 
de placer à la hauteur de chacune des ouver- 
tures , des morceaux de fer fondu de diffé- 
rentes épaifleurs , de même nature que celui 
des ouvrages, & qui puiffent être retirés aifé- 
ment ; ceux-ci ferviront à inftruire de l’état 
des autres. Il nimporte point qu'ils foient 
façonnés en ouvrages : il importe même 
qu'ils foieñt peu contournés ; ils en feront 
plus faciles à ôter de place fans rien déran- 
ger dans l'intérieur du fourneau. De toutes 
les formes, la plus commode qu’on leur puif 
fe donner , c’eft la ronde. Je les fais mouler 
en petits cylindres, en forme de baguettes , 
qui ont chacune de longueur au moins la 
moitié de celle du fourneau ; & je fais fon- 
dre de ces baguettes de différents diametres: 


celui de quelques-uns eft prefque égal à l'é- 
paiffeur de fes plus groffes pieces qui doivent . 
êre adoucies jufqu'au centre. Les petites ap= 
prennent fi les pieces minces ne font pas en 
danger de fondre: c’eft ce qu’on voit fur-tout 
fur les barbes qui font reftées à ces baguettes; 
quand on les a retirées du moule , elles ont 
tout du long de deux côtés, diamétralement 
oppofés , une petité feuille de métal, quis’eft 
moulée dans les vuides , que ne manquent 
guere de laiffer les deux parties du moule , 
quelque exaétement qu’on les ait appliquées 
l'une fur l’autre ; il n'y a certainement rien 
de plus mince dans le fourneau que ces pe- 
tites barbes , & par conféquent rien qui foit 
plus en rifque de fondre. 


Fin du quatrieme Mémoire. 
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CINQUIEME MEMOIRE. 


Des précautions avec lefquelles on doit recuire les ouvrages de fer fondu: 
des changements que les différents dégrés d'adouciffement produifent 


dans ce fer : comment on peut redonner aux ouvrages de fer fondu 


la dureté qu'on leur a ôrée. 


A MESURE qu'on a rempli le fourneau des 
ouvrages qu'on y veut adoucir, qu'on la 
chargé, nousavons fait mettre des baguettes 
de fer à la hauteur de chacune de ces ou- 
vertures qui fe ferment par des bouchons 
aifés à ôter. Entre ces baguettes, il yen a 
dont le diametre approche de l’épaiffeur 
des pieces les plus maflives ; & d’autres plus 
menues. Ce font ces différentes baguettes 
qui doivent inftruire de l'effet que le recuit a 
produit fur les ouvrages. Mais pour être en 
état d'en juger, on a befoin de connoître 
quels font les changements fucceflifs que ce 
recuit opere dans le fer qu'il adoucit; car 
alors on n’aura plus qu'à obferver fur les caf- 
fures des baguettes qu'on aura retirées, fi 
les changements qui dénotent l’adouciffe- 
ment y ont été faits. Nous devons fcavoir 
auf jufqu’à quel point les différentes efpeces 
de fer fondu peuvent être adoucies. 

Quand on a retiré du fer fondu du four- 
neau à recuit, & qu'onjl’a laiffé refroidir , 
à la feule infpettion de l'extérieur » on peut 
juger s'il a été adouci en partie, ou s’il ne l’a 
pas été dutout. Le fer qui s’eft refroidi dans 
le moule où il a été coulé, a une couleur 
bleuâtre , d’un bleu ardoifé ; s’il a confervé 
cette couleur, ou fi après lui avoir été ôtée 
par une forte de rouille ou autrement, elle 
lui eft revenue dans le fourneau, ce fer n’eft 
point du tout adouci. La lime mord rare- 
ment fur celui qui a cette couleur bleuâtre. 
Mais fi la couleur eft terne , d’un brun tirant 
fur le caffé, ou plus noirâtre, on peut comp- 
ter fürement que fa furface eft douce. 

Le fer fondu dont la furface a pris une 
couleur brune , eft donc devenu du fer lima- 
ble, au moins auprès de fa furface. Caffons- 
le pour obferver les changements fenfibles 
qui fe font faits dans fon intérieur; mais com- 
mençons par caffer un morceau qui ne foit 
pas adouci à fond : nous trouverons un chan- 
gement de couleur dans toute la caflure ; fi 
a fonte étoit blanche , elle fera moins blan- 
che; fi elle étoit grife , elle fera devenue 
plus brune, & prefque noire ; la fonte qui 
étoit noire , devient d'un noir plus foncé. 
On fera fürement cette comparaifon de cou- 


leur , fi on conferve des morceaux des më- 
mes baguettes qu’on a mifes dans le fourneau. 
Ce changement de couleur s’étendra juf- 
qu'au centre d’un morceau avant qu'ils’y foit 
fait aucun adouciflement confidérable ; il le 
précede fouvent de long-temps ; à peine la 
plus mince couche de la furface , plus mince 
que du papier, eft adoucie , que tout a chan- 
gé de couleur, comme nous venons de le 
dire. 

Mais le changement le plus remarquable 
qui f fait dans le fer pendant l’adouciffe- 
ment, eft celui de fa tiflure, celle de la fonte 
blanche, qui étoit compaéte, où on ne voyoit 
point de grains , où à peine pouvoit-on dif- 
tinguer quelques lames , même avec un mi- 
crofcope , devient plus rare. 

Tout autour de fa furface, on appercçoit un 
cordon compofé de grains; par-tout où cette 
fonte a pris des grains, elle eft adoucie : in- 
fenfiblement les grains s'étendent,& gagnent 
jufqu’au centre. Quand tout l'intérieur , juf- 
qu’au centre, eft parvenu à être grainé , le 
fer y eft adouci ; il eft limable par-tout où il 
a pris des grains; mais dans les endroits qui 
commencent à s’adoucir , les grains n’y font 
que parfemés, ils font écartés les uns des au- 
tres. À mefure que l’adoucifflement avance, 
la quantité de grains fe multiplie en chaque 
endroit ; ils y deviennent plus preffés les uns 
contre les autres. À mefure aufli que l’adou- 
ciffement continue,la couleur du fer devient 
plus terne ; la fonte blanche & la plus blan- 
che , devient plus grife que l'acier ordinaire, 
même que l'acier le plus difficile à travailler. 
Mais une fingularité à remarquer , c’eft qu’au 
milieu de ces grains, il y a des endroits par- 
femés de grains plus gros & très-noirs : elle 
en eft toute piquée. 

Suivons encore le changementun peu plus 
loin ; le recuit a rendu notre fer fondu d’une 
couleur plus terne; fi on continue ce recuit, 
il fe forme autour de fa furface un cordon 
blanc, brillant , d’une couleur plus claire que 
celle de l'acier; en un mot, qui approche de 
celle des fers blancs à lames: aufli ce cordon 
eft-il un véritable cordon de fer ; il feroit 
malléable comme le fer ordinaire. 


Enfin, 
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Enfin ;' le recuit eft-il encore pouffé plus 
loin , le cordon blanc s'étend : tout l'inté- 
rieur reprend des nuances de plus claires en 
plus claires, & enfuite de la blancheur. Mais 
ce qu'il y a encore plus à remarquer, c’eft le 
changement de tiflure qui continue à fe fai- 
re. Nous avons divifé Les fers , dans l'Art de 
convertir le Feren Acier, endifférentes claf- 
fes, par rapport aux variétés qui paroiffent 
fur leurs caflures. Il y a des fers fondus, dont 
la caffure devient précifément femblable à 
celle des fers à lame , que nous avons rangés 
dans la premiere & dans la feconde claffe. I1 
ne feroit nullement poffible en comparant la 
caflure de ces fers forgés , avec celle de nos 
fers fondus , de décider lefquels ont été fon- 
dus; elles montrent l’une & l’autre des lames 
très-grandes , mêlées avec de plus petites , & 
d'un très-grand éclat : s’il y a quelque avan- 
tage du côté de la blancheur & du brillant, 
il eft en faveur de notre fer fondu. D’autres 
fers fondus , après des recuits, ont des caflu- 
res femblables à celles des fers à grains ; elles 
font moins blanches & moins brillantes, que 
celles des autres fers fondus, mais toujours au 
moins aufli blanches que celles des fers for- 
gés à qui elles reffemblent ; aufli font-elles 
redevenues à l'état du fer forgé. 

Axrêtons-nous encore à remarquer les 
changements qui fe font faits dans nos fontes 
blanches , à mefure qu’elles ont changé de 
tiflure & de couleur. Nous n'avons point 
parlé jufqu'ici affez noblement de nos ou- 
vrages jettés en moule. Au moins, fi l'acier 
eft plus noble que le fer, ils font , quand on 
le veut, des ouvrages d'acier, femblables à 
ceux d’acier ordinaire ; & il eft plus difficile 
ou au moins plus long deles ramener à être 
de fer commun. C'étoit une conféquence 
néceffaire de tout ce que nous avons re- 
connu ailleurs de la nature de l'acier, de celle 
du fer & de celle de la fonte , que nos fon- 
tes, en s'adouciffant , devoient devenir acier 
femblable à l'acier ordinaire : elles le font 
auffi lorfqu’elles ont pris une couleur terne, 
& que leur caffure paroït compofée de grains. 
Si ces fers rendus limables , font chauffés & 
trempés comme l'acier ordinaire , ils pren- 
nent de même de la dureté par la trempe ; 
quand ils font fortis de l’eau, la lime n’a plus 
de prife fur eux ; & fi on les chauffe enfuite 
fur les charbons, ils redeviendront limables, 
comme le redeviennent les aciers ordinaires: 
en un mot, notre fonte eft alors transformée 
en véritable acier , pareil à l'acier ordinaire. 

Mais ce nouvel acier ne doit pas être d’une 
condition plus durable que l'autre ; on doit 
le détruire , le ramener à être fer , le mettre 
hors d’état de prendre la trempe, en conti- 
nuant à lui enlever fes foufres, ou ce qui eft 
la même chofe, en continuant de le recuire : 
c'eft aufli ce qui ne manque pas d'arriver. 

Addition à la 3°. Séélion, 


Dès que le cordon gris , compofé de grains, 
eft devenu blanc & compofé de lames, alors 
il ef fer. Qu'on le trempe en cet état, & on 
trouvera précifément ce qu’on a trouvé dans 
nos aciers , qui, ayant été adoucis pardes re+ 
cuits , ont été enveloppés d’une couche de 
fer ; après la trempe , la lime mordra fur la 
premiere furface , elle eft fer : mais elle ne 
mordra pas par-delà l'endroit où cefle le 
cordon de fer. Si après avoir endurci, par la 
trempe , le centre de notre morceau de fer 
fondu , on le met fur les charbons, qu'on l'y 
faffe rougir , & qu'on ly laiffe enfuite refroi- 
dir lentement, il redeviendra limable , com- 
me l’eft l'acier ordinaire non trempé, 

Si l'ouvrage de fer fondu eft épais, on peut 
donc , dans le même endroit ‘de la caflure , 
avoir du fer dans tous les états, & cela par 
le moyen du recuit. La furface pourra être 
fer , ce qui fuivra fera acier; fi par-delà il 
n'a pas encore été aflez adouci,, il y fera refté 
fonte : & cette fonte , à différentes diftances 
du centre , fera de différentes qualités. 

De tout cela, il réfulte que fi l'adoucifle- 
ment eft porté feulement jufques à un cer- 
tain point , l'ouvrage de fer fondu eft de- 
venu un ouvrage d'acier ; que s’il eft pouifté 
plus loin, il eft d'acier revêtu de fer ; & qu’en- 
fin , un adouciffement encore plus long, rend 
l'ouvrage de fer fondu , de même nature que 
celui de fer forgé. 

Nous parcourrons les ufages qu'on doit 
faire du fer fondu, ramené à ces différents 
états , pour différents ouvrages ; mais pour 
la plus grande partie, il ne demande que 
d'être ramené à être acier; de forte ; que 
réellement la plüparc de nos ouvrages fon- 
dus deviennent & reftent des ouvrages d'a« 
cier, comme ce nouveau nom n’ajouteroit 
rien à leur mérite , laiflons-leur pourtant 
l'ancien. 

Notre fer fondu , qui a été mis blanc dans 
le fourneau , y eft d’abord devenu d’une cou- 
leur terne; il y a enfuite pris des nuances de 
plus brunes en plus brunes, en continuant à 
s'adoucir. Devenu brun ou gris, jufques à un 
certain point, & continuant toujours à s’a- 
doucir, il a enfuite commencé à prendre des 
nuances blanches , & de plus blanches en 
plus blanches : & enfin, il eft arrivé à être 
plus blanc qu’il ne La jamais été. 

On demandera apparemment pourquoi le 
fer qui commence à s’adoucir, devient de 
moins blanc en moins blanc ; & on deman- 
dera fur-tout , pourquoi, après être devenu 
gris , brun ou noir , jufqu’à un certain point, 
il retourne au blanc. Voici, ce me femble, 
ce qu'on peut dire de plus probable , pour 
expliquer la raifon de ce retour : Quand le 
fer fondu a commencé à fouffiir le recuit , fa 
tiffure étoit compaéte, toutes fes parties 
évoient à peu-près également pénétrées de 
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foufres & de fels; il n'y avoit ni grains, ni 
Lames vifibles, & alors il paroïfloit blanc. Le 
feu a-t-il agi fur ce fer pendant un certain 
temps , il paroît grainé ; les foufres & Les fels 
qui fe font évaporés , ou qui fe font mis en 
route de s’'évaporer, ont trouvé des chemins 
plus commodes en certaines direétions que 
dans d’autres ; en fe faifant pañlage, ils ont 
divifé , par parcelles , la mafle du fer, & c'eft 
cette efpece de divifion qui produit la grai- 
nure qui paroït alors. De cela feul , que ce 
fer eft devenu grainé , il doit paroïtre moins 
blanc, qu'il ne le paroïfloit; fa tiflure rendue 
moins compaéte, par les vuides qui y ontété 
introduits , eft moins propre à réfléchir au- 
tant de lumiere vers les mêmes côtés ; car 
on doit concevoir qu'il s’eft paflé, dans cha- 
que grain , quelque chofe de pareil à ce qui 
s’eft paffé fenfiblement dans le total de la 
maffe ; que les grains eux-mêmes font deve- 
aus grainés, qu'ils font devenus fpongieux : 
nous avons donc affez de quoi le rendre de 
plus brun en plus brun. 

Nous avons rapporté en paflant, comme 
une fingularité , qu'il paroït parfemé en cer- 
tains endroits de grains très-noirs ; ces grains 
noirs peuvent eux-mêmes nous faire voir 
d’où vient la couleur brune du refte. Je les ai 
obfervés au microfcope, & alors je n’ai plus 
trouvé de grains dans ces endroits; j'ai vü que 
ce queje prenois pour des grains noirs,étoient 
des cavités beaucoup plus confidérables que 
celles qui font ailleurs. Des cavités plus pe- 
tites, & pofées plus proches les unes des 
autres, ne donneront donc qu’une couleur 
brune ou terne à notre fer fondu. 

Il eft plus difficile de voir ce qui va la 
ramener au blanc; la difficulté pourtant fe- 
roit plus confidérable, fi, devenu blanc pour 
la feconde fois, il avoit fon premier blanc & 
fa premiere tiflure. Mais on obfervera que 
ce dernier blanc, eft un blanc vif & éclatant, 
au lieu que le premier étoit mat. D'ailleurs, 
au lieu que la premiere tiflure étoit égale, 
la derniere eft très-inégale. On y obferve, 
ou des grains qui laïffent entr’eux des vui- 
des, ou des lames féparées les unes des au- 
tres, par-des vuides encore plus grands : & 
on n’y voyoit rien de pareil, quand il a été 
mis au feu. Les vuides qui fe trouvent entre 
les grains & les lames, & qui n’y étoient pas 
auparavant , ne fçauroient être pris pour les 
places qui ont été abandonnées par les fou- 
fres & les fels; ils n'étoient pas ainfi amon- 
celés. Mais il faut concevoir que les grains 
qui étoient fpongieux, quand les foufres ont 
été évaporés, font enfuite devenus pluscom- 
pattes ; les parties du métal ayant été mifes 
dans un état approchant de celui de la fufion , 
fe font touchées les unes les autres , & col- 
lées les unes contre les autres ; il n’y a donc 
plus eu alors autant de vuide dans chaque 
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grain , dans chaque lame, & il s'en eft fait 
de plus grands entre les grains & les lames. 
Maisles grains vilbles, par eux-mêmes, dès 
qu'ils font devenus d’une tiflure plus ferrée, 
font devenus plus blancs & d’un blanc plus 
vif, & plus éclatant que celui qu'ils avoient 
d’abord, parce que les parties métalliques ne 
font plus mélangées avec autant de matie- 
res étrangeres. 

Une des premieres fois que je commençai 
à adoucir le fer en grand , celle même où je 
fus dérangé par des écailles, il y eut un évé- 
nement qui me paroït bien mériter d’être 
rapporté , & dont l'explication eût été em- 
barraflante, fi elle n’eût été précédée des ob- 
fervations dont nous venons de parler. Parmi 
les ouvrages qui étoient dans le fourneau , il 
y avoit plufieurs grands marteaux de porte 
cochere. Ces marteaux étoient pefants, 
comme il convenoit à leur grandeur & à leur 
épaiffeur. Lorfque je les retirai du fourneau , 
je ne fus pas peu furpris de les trouver lé- 
gers ; aufhi de maflifs que je les y awois mis, 
ils étoient devenus creux : ce n'étoient plus 
que des tuyaux contournés ; tout leur inté- 
rieur étoit vuide ; ils avoient pourtant con- 
fervé leur forme extérieure; ils n’avoient per- 
du que quelques feuillages , qui s’en étoient 
allés avec les écailles ; regardés attentive- 
ment , on remarquoit quelques petits trous, 
par où la matiere de l’intérieur s’étoit écou- 
lés après étre devenue fluide. Il n’eft pas 
merveilleux que ces marteaux fuffent deve- 
nus plus légers , une partie de la matiere 
dont ils étoient compofés s'étant écoulée ; 
mais il le paroïît que ce foit la matiere qui 
occupoit l'intérieur , & même le centre qui 
eût été rendue plus fluide, pendant que les 
couches extérieures avoient confervé leur 
folidité : il eft contre l’ordre , que la fufion 
commence par l'intérieur. Les couches inté- 
rieures n’ont de chaleur, que celles qu’elles 
reçoivent des couches extérieures; elles peu- 
vent au plus en avoir autant , mais elles ne 
fçauroient en avoir davantage. Pour le dé- 
nouement de ce fait , il fuit néanmoins de 
fe fouvenir que le fer forgé ne fçauroit être 
mis en fufion par le feu ordinaire , & con- 
cevoir que la chaleur n'a été affez violente 
dans notre fourneau pour rendre la fonte 
fluide , qu'après qu'une certaine épaifleur de 
nos marteaux a été adoucie au point d’être 
convertie en fer forgeable , ou en/acier. La 
chaleur a eu beau alors augmenter , les mar- 
teaux ont confervé leur forme extérieure 3 
leur intérieur étoit de la fonte qui fe trou- 
voit renfermée dans une forte de creufet de 
fer non fufible, & clos de toutes parts, 
elle s’eft liquéfiée dans ce creufet ; après 
avoir ramolli fes parois dans les endroits où 
elles étoient le plus minces, le plus foibles , 
elle les a forcées à céder ; elle s’eft ouvert 
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des paffages par lefquels elle a coulé dans le 
fourneau , ou dans le creufet commun à 
toutes les pieces. J'ai trouvé certe fonte dans 
le bas du fourneau en mañle informe. 

Peut-être mettra-t-on cette obfervation à 
profit, pour donner de la légéreté à certains 
ouvrages de fer fondu qui feroient trop pe- 
fants. Si après avoir amené leurs premieres 
couches à être acier , ou fer forgé , on pouf- 
fe le feu plus violemment, leur intérieur 
fondra aflez vite. Il n’arrivera pas même, 
pour cela à la furface, de s’écailler s'il y a 
de la poudre de charbon mêlée avec la pou- 
dre d'os ; la poudre d’os étoit feule lorfque 
le fait précédent arriva. 

Pour m'aflurer que cette expérience n’é- 
toit point l'effet d’un hafard fingulier , ou, 
pour parler plus exaétement , d'un concours 
de caufes difficiles à raffembler, j'ai cher- 
ché à changer des cylindres mafñlifs en des 
tuyaux creux. Pour cetteexpérience, j'ai pris 
des morceaux de ces mêmes baguettes que 
nous avons employées pourles épreuves. Jai 
mis de ces morceaux de baguette dans de 
petits creufets où ils étoient entourés de 
la compofition propre à adoucir. Ces creu- 
fets étant expolés au feu d’une forge ordi- 
naire , & entiérement couverts de charbons, 
je leur ai fait donner d’abord un feu mo- 
déré propre à les adoucir , quand j'ai eftimé 
que ce feu avoit fuffifamment produit d'effet, 
qu'il avoit tiré les premieres couches de nos 
cylindres de l’état de fonte de fer; j'ai fait 
augmenter le feu au point néceffaire pour 
rendre liquide de la fonte. Celle qui occu- 
poit le centre de nos cylindres left devenue 
aufli , & devenue liquide , elle a abandonné 
le milieu du cylindre qui a été transformé 
comme j'avois travaillé à le faire dans un 
tuyau cylindrique. 

Cette expérience faite , pour ainfi dire, 
àtâtons, ne n'a pas pourtant toujours réuffi ; 
quelquefois j'ai fait agir trop tard le feu vio- 
lent, dans le temps que les cylindres avoient 
été adoucis jufques au centre ; alors ils ont 
confervé leur folidité. Quelquefois j'ai fait 
donner trop tôt ce feu , & alors tout s’eft 
fondu ; la couche adoucie eft devenue fer 
commun ; étant trop mince, elle a été un 
creufet trop faible pour contenir le métal 
fondu. Mais veut-on une maniere imman- 
quable de réufir ? qu’on retire du fourneau 
ces baguettes qu’on y a mifes pour épreuves, 

uw'on les cafe, & qu’on voie fur leur caflure 
quelle partie de leur épaiffeur eft adoucie ; 
fi cette épaifleur paroît fufffante, qu'on don- 
ne à ces baguettes un feu violent comme 
nous venons de l'expliquer , & on les rendra 
creufes. L’expédient que nous propofons 
pour ces baguettes , fera général pour toutes 
les efpeces d'ouvrages ; on peur y laifler des 
jets de fonte, qui, étant cafés, inftruiront 
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de l'état du refte. Mais le fuccès fera d'autant 
plus sûr que les pieces feront plus épaiffes ; 
cela même eft une circonftance heureufe ; Car 
ce ne fera guere que pour les pieces épaifles, 
qu'on pourra tirer avantage de cette obferva- 
tion. Avant de la quitter, remarquons encore 
qu'on pourra faciliter la fortie de la matiere 
qui fe fondra au milieu d’une piece , & don- 
ner à cette matiere fluide, iffue par quel en- 
droit on voudra ; on fera l’un & l’autre en 
couvrant cet endroit d'un petit enduit de 
fable, ou de quelque matiere moins propre à 
avancer l'adouciffement , que ne le font nos 
compofitions. 

Entre les ouvrages que l’on peut faire de 
fer fondu, il y en a qui ne demandent à avoir 
que leurs premieres couches adoucies ; tels 
font ceux qui n’ont befoin que d'être travail 
lés à la lime , aux cifeaux & cizelets ; qui 
font deftinés à des ufages , où ils fatiguent 
peu , Ou qui étant très-épais, font par leur 
épaifleur fuifamment en état de réfifter ; 
car quoique le fer fondu foit naturellement 
caffant, il peut réfifter par la groffeur de fa 
mafle. On fait a@tuellement fans aucune pré- 
paration des enclumes de fer fondu qui fou- 
tiennentles coups des plus pefants marteaux, 
on pourroit frapper rudement de groffes 
maffes de verre fans les caffer. Il feroit inu- 
tile de donner un recuit long aux pieces qui 
ne demandent que ce leger adouciffement. 

D’autres ouvrages de fer fondu veulent 
être adoucis jufqu’au centre; tous ceux qu’on 
doit percer de part en part avec le foret font 
dans ce cas , & de même tous ceux où il faut 
tailler des écrous ; la durée du feu les amé- 
nera toujours à ce point quand on voudra. 

Enfin , d’autres ouvrages ont non-feule- 
ment befoin d’être adoucis, maisils ont be- 
foin de devenir moins caffants , d'acquérir 
de la foupleffe jufqu'à un certain point; c’eft 
ce que nous appellerons ici prezdre du corps, 
comme nous l'avons fait en parlant de l'acier. 
Ceux qui demandent à acquérir une forte 
de flexibilité, doivent être flexibles ou à 
chaud ou à froid ; comme on ne jette des ou- 
vrages en moule que pour n'avoir pas la 
peine de les forger, la foupleffe qu’on doit 
exiger des ouvrages de fer fondu , pour être 
travaillés à chaud , n’eft pas qu'ils fe laiffent 
forger entiérement, que l’on puiffe changer 
tout-à-fait leur figure ; ce feroit perdre les 
avantages de notre Art; mais il y a des cir- 
conftances où une piece pour être ajuftée 
dans la place où on la veut, pour être aflem- 
blée avec une autre, a befoin d’être courbée, 
ou redreffée , d'être quelque part un peu ap- 
platie : des fleurons , ou d’autres ornements 
qu'on veut placer dans des grilles, font quel- 
quefois dans ce cas. Les ouvrages de fer 
fondu qui auront pris jufqu’au centre le grain 
de fer forgé, peuvent être chauffés couleur 
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de cerife , & alors, pourvû qu’on les traite 
doucement, ils fe laifferont plier & applatir. 
Mais nous donnerons dans la Partie fuivante, 
la maniere de plier & de contourner ces 
fortes d'ouvrages, s'il eft néceffaire , fans 
qu'ils aient befoin d'être autant adoucis que 
nous venons de le fuppofer. 

Quoique très-adoucis , ils ne peuvent l'a- 
voir été que jufqu'à un point, tel que fion 
leur donnoit une chaude fuante , ils creve- 
roient fous le marteau, ils refteroient pleins 
de fentes ; par l'adouciflement, ils devien- 
nent d'abord aciers, mais ils commencent 

ar tre aciers intraitables , aciers des plus 
difficiles à forger; enfin, on les ramene à 
être des aciers de qualité approchante de 
celle des aciers ordinaires, & même à la na- 
ture du fer forgé, fi l'adouciffement eft pouf 
# plus loin. 

J'en ai pourtant trouvé , qui, ramenés mê- 
me à l’état du fer forgeable ne fe laiffoient 
quelquefois forger que comme des aciers 
difficiles à travailler, & cela n’eft pas éton- 
nant ;il ya des fers ordinaires dificiles à 
forger : les parties de notre fer, qui doit fon 
état à l’adouciffement, font plus écartées les 
unes des autres ; elles laiffent entr’elles plus 
de vuides : chauffe-t-on ce fer à un grand de- 
gré de chaleur, & le veut-on forger rude- 
ment ? on écarte des parties mal-unies, quel- 
ques-unes fe détachent , il fe fait des cre- 
vaffes. En réitérant les chaudes, on parvien- 
droit à réunir ces endroits gercés , comme 
on réunit enfemble deux différents mor- 
ceaux de fer ; mais, nous- le répétons , nos 
ouvrages de fer fondu ne demandent pas 
d'être façonnés au marteau; on ne moule 
point le fer pour avoir la peine de le forger. 
ls peuvent au plus demander à y être un 
peu redreflés , & il fera facile de les mettre 
en cet état. 

Par l'adouciffement, j'ai pourtant mis du 
fer fondu en état de fe laiffer travailler à 
chaud, comme eût fait du fer en barres; 
après avoir été forgé, il ne laifloit voir aucu- 
nes fentes , aucunes gerçures ; mais pour l'a- 
mener à ce point, il faut continuer É recuit 
bien plus long-temps quil ne feroit nécef- 
faire pour donner au fer fondu la moleffe 
qui donne prife aux cifeaux & aux limes. 

On fera plus fi les pieces font minces; fi 
on réitere les recuits aflez de fois , & que les 
fontes foient de certaines efpeces , après 
avoir ramené ces pieces à la condition du 
fer forgé , on leur fera acquérir une fouplef- 
fe , qui à froid, furpafle celle de certains fers : 
j'ai fouvent fi bien adouci des pieces minces , 
comme font des gardes d’épées , des deflus 
de tabatieres ,que je les ai conduites au point 
de fe laïffer plier en deux à froid , & à coups 
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de marteau ; il y a bien des pieces qui étant 
faites de diverfes fortes de fer forgé, n’au- 
roient pas eu une fi grande fouplefle. Des 
recuits pouflés plus loin donneront aufli une 
forte de flexibilité du corps, jufqu’à un cer- 
tain degré, aux pieces épailles , fur-tout ff 
elles font de certaines efpeces de fonte. La 
méthode de donner du corps à nos ouvrages, 
a pourtant encore befoin d’être perfeétionnée, 
& nous nous étendrons dans un Mémoire de 
la troifieme Partie furles vûes qui femblent 
propres à y contribuer. 

Outre l'avantage du corps que le fer fon- 
du retire des recuits pouffés plus loin que le 
travail de la lime ne le demanderoit, il en 
retire un autre ; nos obfervations nous ont 
appris que le fer commencé à adoucir, & mê- 
me devenu très-limable, a une couleur terne, 
grife ; mais que file recuit eft continué, 
cette couleur s'éclaircit , & qu’enfin la cou- 
leur la plus blanche , & la plus vive que le 
fer puilfe prendre, lui fuccede. Si on a ôté 
le fer du fourneau dans le premier état d’a- 
douciffement , les ouvrages réparés, avec 
quelque foin qu'on les poliffe , n'auront pas 
une couleur fi blanche, que fi le fer eût été 
pris dans l'état du fecond adouciffement. Si 
cependant les ouvrages qu'on veut adoucir , 
n’ont befoin, après ladouciffement, que 
d’être réparés , qu'il ne faille pas les percer 
ni en emporter des couches épaifles, il ne 
fera nullement néceffaire que le recuit don- 
ne de la blancheur à tout l'intérieur du fer , 
c’eft alors à la furface à qui on a affaire , & 
nous fçavons qu'heureufement l’adouciffe- 
ment , & par conféquent les nuances de blanc 
commencent par-la. 

Nous avons fuppofé tous nos ouvrages de 
fonte blanche ; ceux de fonte grife , ou mê- 
me noire, limables avant le radouciffement, 
fembleroient promettre encore un adouciffe= 
ment plus confidérable ; tout au plus crain- 
droit-on pour eux qu'étant déja de couleur 
brune, & qui le devient encore davantage 
par le premier recuit , ils ne fuffent des fers 
d’une vilaine couleur ; il eft vrai aufli que 
quoiqu'autant limables que des ouvrages de 
fonte blanche adoucie , ils n’ont pas la 
blancheur de ceux de cette fonte. Mais fi on 
pouffe leur recuit jufqu’à un certain point ; 
& que ces fontes grifes foient d’une bonne 
qualité, & telles que nous les emploierons 
ailleurs (1) , quand elles auront été fuffifam- 
ment recuites , elles ne le céderont ni pour 
l'éclat, ni pour la blancheur aux fontes blan- 
ches. Je l'ai déja dit, la couleur naturelle 
des fontes blanches , m’avoit trop prévenu 
en leur faveur; j'en ai été plus facile à dérer- 
miner par les expériences qui leur ont fem- 
blé favorables , & par celles qui ont paru 
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contraires aux fontes grifes. Dans la premiere 
édition , j'ai même avancé que les ouvrages 
de fonte grife ne prenoïent jamais autant de 
corps que ceux de fonte blanche. Mais des 
expériences que j'ai faires depuis, & qui 
mont engagé à multiplier les effais des fontes 
grifes , m'ont appris qu'il y en a des efpeces 
qui peuvent acquérir beaucoup de corps par 
ladouciffement , autant & plus qu'aucune 
fonte blanche , qui deviennent des fers très- 
aifés à forger à chaud & flexibles à froid , & 
dont la couleur ne laïffe rien à defirer. On 
pourra donc hardiment entreprendre d’adou- 
cir des ouvrages de ces fontes qui ont été 
coulées en moule en fortant du fourneau où 
la mine a éte fondue , comme font les mar- 
mites , les chaudrons, &c. les vafes à fleurs, 
&tc. & quantité d’autres. 

Au refte, toute fonte, foit grife , foit blan- 
che , ne fera pas capable d'acquérir un égal 
dégré de flexibilité , quoiqu’elle prenne au 
recuit la même nuance ; il y en a qui doi- 
vent l'emporter beaucoup fur les autres de 
ce côté-là ; il y a des fers forgés incompa- 
rablement plus Hexibles les uns que les autres; 
il eft probable que les fontes qui donnent les 
fers forgés les plus liants , donneront aufli 
des ouvrages de fer fondu qui auront plus 
de corps. J’ai trouvé des fontes qui font de- 
venues flexibles , à un point qui n'a furpris; 
il n’y a point de fer qui fe laiffe mieux plier, 
que les morceaux de fontes dont je veux 
parler : mais malheureufement j'ignorois le 
fourneau d’où ils étoient venus. Aufli eft-ce 
une fuite d'expériences qui reftent à faire, 
que d’éprouver les fontes de différents pays, 
qui prendront le plus de corps par les re- 
cuits; & ce font des expériences qui fe fe- 
ront néceffairement à mefure que notre Art 
s’étendra : mais la préfomption eft aétuelle- 
ment pour les fontes qui donnent des fers 
fibreux. 

Nous avons diftingué différents dégrés 
d'adouciffements qui conviennent à diffé- 
rentes efpeces d'ouvrages ; mais il n’eft pref 
que pas poffible d'entrer dans le détail de la 
durée du feu qu'ils demanderont : car elle 
doit être proportionnée à leur épaiffeur. Pour 
donner pourtant quelque idée des frais, nous 
dirons que fi on chauffe avec du bois , un 
fourneau dont les creufets auront les di- 
menfions de celui qui eft repréfenté , une 
voie de bois y adoucira prefque tous les ou- 
vrages , au point de pouvoir être bien répa- 
rés, de quelque grandeur que foient ces ou- 
vrages , & quoiqu'ils aient un pouce & demi 
d'épaiffeur en quelques endroits, ce qui fait 
des pieces de fer épaifles. Tout le fourneau 
ne doit pourtant pas être rempli de pieces fi 
épaifles , il y en aura de beaucoup plus min- 
ces , dans les endroits où la chaleur eft moins 
violente. Cette voie de bois y doit être brû- 
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lée dans trois jours & deux nuits au plus , & 
même dans un temps plus court ; fi on la 
fait durer plus long-temps , la chaleur ne 
fera pas aflez vive: file fourneau eft conftruit 
fur les mêmes mefures que celui de la PZ, IL. 
on y brülera environ deux voies de bois.Nous 
abrégeons bien lopération, s’il eft vrai, com= 
me les Ouvriers qui ont travaillé à l'établiffe- 
ment, il y a 20 & tant d'années , m'en ont 
affuré , qu’on tenoit en feu 18 & 20 jours le 
fourneau où on adoucifloit. L'opération fera 
plus prompte , & adoucira le fer plus pro- 
fondément , fi au lieu de bois on emploie le 
charbon, & fi fur-tout on excite fon ardeur 
par un foufflet ; mais aufli fera - t - on plus 
accentif alors à voir jufques où va la chaleur 
des ouvrages, ils pourroient fondre ; pourvü 
qu'ils ne fondent pas , ils ne fçauroient 
chauffer trop vivement : mais on fera inftruit 
de leur dégré de chaleur , comme du fuccès 
de l'opération par les baguettes d'effais dont 
nous avons aflez parlé. Enfin , le charbon de 
bois allumé feulement par l'air qui entre li- 
brement dans le fourneau, rendra l'opération 
allez prompte. Des palâtres de ferrures , & 
d'autres ouvrages plus épais, pourront y être 
adoucis dans. un jour, fi le feu eft bien mé- 
nagé. 

Quelque attention qu’on ait à donner aux 
pieces les places qui leur conviennent le 
mieux ; par rapport à leur épaifleur, il arri- 
vera fouvent que quelques-unes, pour être 
elles-mêmes en différents endroits d'épaiffeur 
très-inégale , ne feront pas fuifamment 
adoucies, 11 y a des épaifleurs qui peuvent 
être adoucies dans dix ou douze heures, & 
d’autres qui demandent plufieurs jours. Ces 
différentes épaiffeurs peuvent fe trouver 
dans le même ouvrage. Le remede fera plus 
facile , ce fera detrier celles-à , & de les 
garder pour une feconde fournée où elles 
feront remifes : comme on y remettra géné- 
ralement toutes les pieces qui n'auront pas 
été rendues affez traitables. 

La premiere fournée , celle où on n’auroit 
brûlé qu'une voie de bois, ne procurera pas 
non plus un adouciffement fuffifant aux ou- 
vrages épais , qui demandent à être adoucis 
jufques au centre, au point de pouvoir être 
percés, ni même à ceux des ouvrages min= 
ces , qui doivent être adoucis au point de 
fe laiffer plier à froid. On les recuira une fe- 
conde & une troifieme fois, jufqu’à ce qu’on 
les ait amenés au dégré où on les veut. Il 
y auroit encore plus d'épargne à mettre dans 
différentes fournées , les ouvrages qui de- 
mandent différents dégrés d’adouciflements ; 
on profiteroit de la chaleur acquife , en ne 
les laïffant point refroidir | & continuant le 
feu jufqu'à ce qu'ils fuffent adoucis à fond. 

Ce n'eft pas qu'il en foitici, comme pour 
nos aciers , que la durée du feu puiffe nuire 
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au fer adouci au point où il a befoin de l'être; 
l'adouciflement ne fçauroit rien pâter , que 

ouffé par-delà les bornes, où on ne s’avifera 
pas de le pouffer ; ce feroit après un trop 
grand nombre de recuits répétés ; maïs il eft 
dommage de confumer du bois,pour produire 
un effet inutile: aufli doit-on fe munir de plu- 
fieurs fourneaux ; ils ne reviendront pas cha- 
cun fort cher. On fe fervira des uns ou des 
autres, felon les efpeces d'ouvrages qu'on 
aura à adoucir: on mettra dans les petits four- 
neauxtous les ouvrages minces. 

Quoique nous ne puiflions entrer dans un 
jufte détail de la dépenfe des recuits, on 
peut vouloir en prendre une idée grofliere , 
on peut craindre qu'outre les frais du recuit, 
le fer adouci ne coûtât davantage à réparer 

ue les autres métaux ; pour donner quel- 
que idée de l'épargne , je citerai feulement 
deux ouvrages du même genre , que je fis 
faire d’abord pour m'inftruire moi-même ; 
le premier, eft le Marteau de la Porte de 
l'Hôtel de la Ferté , que nous avons cité 
dans le premier Mémoire ; j'en fis prendre le 
modele ; les frais du modele ne devoient pas 
entrer en ligne de compte, parce qu’ils y en- 
trent pour très-peu de chofe; le même mo- 
dele fervant à faire une infinité d'ouvrages 
femblables , ce qu'il a coûté fe diftribue fur 
eux tous. Ayant donc le modele de ce Mar- 
teau , j'en ai fait jetter plufieurs en moule, 
que j'ai enfuite fait adoucir & réparer. Ces 
marteaux très-beaux &très-finis, ne me font 
as revenus à chacun 20 livres, pendant que 
Port inal en avoit coûté 700. J'ai fait faire 
ER le modele d'un autre Marteau, je 
l'ai préfenté à divers Ouvriers , pour fcavoir 
ce qu’ils demanderoïent pour le faire en fer 
forgé. Quelques-uns en ont mis la façon à 
1500 livres, &aueun ne l'a laiffée au-deffous 
de 1000 livres. Plufieurs de ces Marteaux 
très-beaux & très-finis ne m'ont coûté en 
fer fondu que 25 livres chacun. Il ne faut 
pourtant pas croire que les premiers ouvra- 
ges fe donnent à fi bon marché ; on voudra 
faire payer les premiers modeles , & dans 
cout établiflement il y a à confidérer des dé- 
penfes que je w’ai pas calculées pour moi , 
comme de loyers d’attelier & de maifons,de 
frais de Commis, &cc. & ajouter les profits 
qu'on doit faire. Après toutes ces additions, 
ce même Marteau qui avoit été payé 700 
livres , eft aujourd’hui donné à 35 livres. 

Nous n'avons rien à ajouter ici fur la ma- 
niere de piler le charbon , de le mêler avec 
les os; iln'ya pas, fur cela, de pratiques 
différentes à fuivre de celles dont nous avons 
parlé , à l'occafñon de notre compofition à 
acier ; nous ne ferions aufli que répéter ce 
que nous avons dit tant de fois, en parlant 
de la nécefité de bien luter toutes les join- 
tures La flamme eft capable d'empêcher 
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Padouciffement , & qui plus eft, de rendur- 
cir même ce qui à été adouci , elle rend au 
fer ce qui luia été ôté : mais ce neft que 
dans des cas où fon aétion fera très-forte & 
longue. 

En voici une preuve, qui ne doit pas être 
oubliée. Je me fuis fouvent fervi pour les 
recuits de nos ouvrages, de plaques de fon- 
te. Le côté de ces plaques , qui étoit touché 
par les matieres propres à adoucir les ouvra- 
ges, devoit donc être adouci lui-même après 
Popération finie; & il l'éoit ; ce qui eft dans 
l'ordre ; & de même, ilétoit dans l'ordre, 
que la face qui étoit du côté du feu reftât 
dure. Dans la fournée fuivante, chaque pla- 
que ayant été retournée de façon que la 
face qui étoit en-dehors du creufet, devint 
en-dedans, elle fe trouva à fon tour en place 
de s'adoucir, & elle s’adoucit. Mais la fur- 
face qui avoit été adoucie ci-devant , celle 
fur laquelle la flamme agifloit , reprit fa pre- 
miere dureté ; le foret ne pouvoit plus la 
percer , de forte que chaque fois qu'on re- 
tourne les plaques, on adoucitun côté, & 
au moins les premieres fois, on rendurcit 
celui qui étoit devenu doux. 

Le côté des plaques qui eftexpofé au feu 
redeviendroit dur,quand ces plaques feroient 
de fer forgé; tout fer brûlé , tout fer réduit 
en écailles , ou près d'y être réduit, prend. 
une dureté prefqu’à l'épreuve des limes & 
des forets, ou une dureté approchante de 
celle du verre : le fer brûlé eft du fer vitrifié, 
au moins en partie. 

Auf, quand par quelque accident la fur- 
face des ouvrages de fer fondu fe fera un peu 
brûlée , qu'elle fe fera écaillée, l’écaille fera 
toujours dure: mais fi on faittomber l'écaille, 
fouvent on trouvera Le deffous très-limable. 
Ces écailles pourroient quelquefois faire 
croire que le fer n’eft point adouci, quoiqu'il 
le foit très-bien ; & cela dans certaines cir- 
conftances où cette écaille , cette portion de 
l'épaiffeur qui a été brûlée, ne s'eft nullement 
détachée de deffus le fer ; elle y paroît quel- 
quefvis fi bien appliquée , qu'on ne foupçon- 
neroit pas qu'il y a une partie de ce fer qui 
peut être facilement féparée du refte ; qu'on 
tâce alors l'ouvrage à la lime, il y réfiftera. 
Mais qu'avec la pane d’un marteau on le 
frappe doucement , la partie brülée , la par- 
tie écaillée fe détachera par parcelles ; en 
donnant fucceflivement de femblables coups 
partout , on fera tomber la feuille brûlée 
dont il étoit enveloppé , & au-deffous de 
cette feuille il fera limable. 

Le fer fondu qui , au fortir du recuit , où 
il a refté affez long-temps pour être adouci ; 
a une couleur bleuâtre , ou qui paroît par- 
femé de petits brillants : enfin , le fer qui n’a 
pas cette couleur d’un brun caffé , dont nous 
avons parlé au commencement de ce Mé- 


D'ADOUCIR LE FER FO WDÜ. 


ioiïre ; ce fer a sûrement fa furface brûlée; 
ileft recouvert d’une écaille dure, que les 
coups de marteau feront tomber. 

Les ouvrages de fer & d'acier ne fau- 
roient être trop mous pendant qu'on les li- 
me , & qu'on les cifele ; mais fouvenc il eft 
à propos de leur donner de la dureté ; lorf- 
que la lime, les cifeaux & les burins n'ont 
plus à mordre deflus. Si on les rendoit durs, 
on ne parviendroit pas à leur faire prendre un 
poli vif & brillant : dans les métaux comme 
dans les pierres , le dégré du poli eft nécef- 
fairement proportionné au dégré de dureté. 
D'ailleurs, ces ouvrages conferveroient mal 
le poli qu'ils ont reçu , s'ils n’avoient de la 
dureté; une clef extrêmement finie, comme 
font celles qu'on nous apporte d'Angleterre, 
perdroit bien-tôt fon luftre, fi avant d'ache- 
ver de la polir , on n’avoit eu la précaution 
de la tremper ; on trempe l'acier d'autant 
plus dur ; qu'on veut le polir avec plus de 
foin. Quand ladouciffement n’a ramené no- 
tre fer fondu qu'à être acier , il n’y a pas à 
douter qu'il ne puifle être trempé comme 
l'acier ; & quand l'adouciffement n’a recou- 
vert l'acier , que d’une couche de fer mince, 
fi entravaillant la piece , on emporte cette 
couche de fer , la piece pourra encore pren- 
dre la trempe ; fi l'adouciffement l’a rendue 
trop fer,s’il l’a amenée en entier ou fortavant 
à l’état du fer doux , elle ne pourra plus s’en- 
durcir par la trempe ordinaire | comme nous 
Pavons dit ci-deflus. 

Mais j'ai éprouvé qu'on lendurcira de 
nouveau, à quel point on voudra, en la trem- 
pant en paquet ; il n’y a point d'acier, dont 
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la dureté furpaffe celle qu'on peut lui don 
ner , au moyen de cette forte de trempe ; & 
alors elle pourra être polie aufli parfaitement 
qu'on le voudra : d’ailleurs, il faut moins de 
temps pour tremper en paquet les ouvrages 
de fer fondu , que POur tremper ceux de 
fer forgé. 

Nous avons vû , que Pour tremper une 
piece en paquet , on la fait recuire dans des 
matieres qui feroient propres à la convertir 
en acier , qui lui fourniflent des foufres & 
des fels ; il fuffit de donner un recuit d’une 
durée affez courte, pour mettre la piece en 
état dé s’endurcir,, étant trempée dans l’eau 
froide. Mais j'ai donné à deffein ; Un recuit 
très-long à des ouvrages de fer fondu adou- 
cis au point d’avoir pris un grand blanc. Pen- 
dant ce recuit , ils étoient entourés de la 
même compofition que j'ai décrite pour con- 
vertir le fer en acier. Au fortir du recuit ; le 
fer fondu; que je n’avois pas trempé dans 
Jeau , avoit repris une grande partie de fa 
premiere dureté ; il y avoit des endroits que 
la lime ne pouvoit plus attaquer ; d’autres 
endroits étoient feulement moins doux che 
la couleur blanche qu'ils avoient acquife ci- 
devant, étoit redevenue plus brune. Appa- 
rémment qu'en pouffant plus loin lexpérien- 
ce , on rendroit de la forte À une mafle de 
fer adoucie toute fon ancienne dureté, Pour 
adoucir le fer fondu , nous l'avons décom- 
pofé; & par cette opération, nous le recom- 
pofons. Mais fi le recuit de cette efpece n’eft 
pas fait à feu violent, ni exceflivement long, 
il n'augmentera pas la dureté : il donnera 
même du corps. 


Fin du cinquieme Mémoire. 


# 

À ste, se 5e Je de, 5e, 3e, de, te, 0%, Se, Ste, te M, D, ST, Ne, Re, TE, Te, SR NS s 
AE er TER S TE 
AG Ÿ-U-L-U-L--L-L-L-U-U-U-S-L-LLL-L LL EL CSL LE 
eme eee US 


NOUVEL ART 


D'ADOUCIRLE FER FONDU, 


Et de faire des Ouvrages de Fer fondu 
auffi finis que de Fer forgé. 


Par M. DE RÉAUMUR. 
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Qui apprend à adoucir le Fer fondu en couvrant les ouvrages avec 
un fimple enduit; la compofition de ces enduits ; différentes ma- 
nieres de recuire ces ouvrages ; précautions pour que les ouvra- 


ges ne fe voilent point. 


PREMIER MÉMOIRE. 


Comment on peut adoucir les ouvrages de Fer fondu fans les renfermer 
dans des creufets , ou capacités équivalentes : deux manieres de le 
faire : avantages de ces manicres d'adoucir : éclairciflements qu'elles 
donnent fur la caufe de l'adouciffemens. 


N OUS avons pris pourprincipe, qu'adou- 
cir le fer fondu, c'’eft lui enleverles fou- 
fres & les fels dont il eft trop pénétré ; fe- 
lon ce principe , pour parvenir à rendre trai- 
tables les ouvrages de ce métal ; nous les 
avons fait recuire dans des efpeces de grands 
creufets , où ils font entourés principalement 
de poudre d'os qui, des matieres que nous 
connoiffons , eft peut-être la plus dénuée de 
parties fulfureufes , & de parties falines. Ou- 
tre que cette méthode, celle de renfermer 
les ouvrages dans des creufets , eft celle qui 
femble fe préfenter le plus naturellement ; 
javois encore été déterminé à la tenter, 
parce que javois appris qu’elle avoit été pra- 
tiquée à Cône , lorfqu'on y travailla , ilya 
20 & quelques années,à adoucir le fer fondu. 
C'eft peut-être tout ce que les procédés que 


nous avons donnés , ont de commun avec 
ceux dont on fit alors ufage ; l'incertitude 
& la lenteur du fuccès des anciennes opéra- 
tions en femblent des preuves. Cette métho- 
de , d'adoucir dans des creufets , eft la feule 
quiaitété expliquée dans la premiere Edition 
de notre Arc: & je n'ai rien trouvé d'effentiel 
à y ajouter. 

Depuis que cette Edition a été rendue pu- 
blique, j'ai appris qu'il y avoit eu à Conches, 
en Normandie , un établifflement pour adou- 
cir les ouvrages de fer fondu , qui avoit pré- 
cédé de plufeurs années celui de Cône. Le 
fieur d'Haudimont avoit le fecret de l’adou- 
ciflement ; &les fonds néceffaires lui étoient 
fournis par des Particuliers qu'il avoit aflo- 
ciés à fon entreprife. Des commencements 


heureux furent arrêtés par un Procès que fe 
firent 
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firent les Affociés : pendant le cours du Pro- 
cès, le fieur d'Haudimont mourut, & l’éta- 
bliffement périt avec lui. 

Un fils de ce même M. d'Haudimont me 
fit l'amitié de me venir voir, & c’eft de lui 
que j'ai fçû ce que je viens de rapporter du 
fecret qu'avoit eu feu fon pere. Il apprit 
de plus , que fa pratique étoit de recouvrir 
les ouvrages d’une certaine compofition ; & 
ainfi recouverts , de les expofer au feu ; que, 
quoique aufli épais que le font les baleons 
ordinaires , un jour de feu les rendoit lima- 
bles ; il me fit voir un panneau de balcon, 
& de grands chenets , qui avoient été aflez 
bien adoucis par cette méthode. Lorfqu'il 
perdit fon pere, il étoit dans un âge auquel 
on ne pouvoit lui confier un fecret, & au- 
quel®même on n’auroit pû le lui apprendre : 
il n''affura pourtant qu'il fçavoit à peu-près 
quelles étoient les matieres dont fon pere 
fe fervoit. Mais quoique extrêmement poli, 
il ne crut pas m'en devoir communiquer 
davantage. Peut-être même par politeffe, 
voulut-il me laiffer le plaifir de découvrir 
cette nouvelle façon d’adoucir : peut - être 
aufli n’étois-je pas fâché de ce qu'il me le 
laifloit. J'avois pourtant fait autrefois des 
tentatives pour y parvenir ; elles n’avoient 
pas été heureufes , & je les avois abandon- 
nées. Dès que je fus que cette nouvelle fa- 
çon avoit été trouvée, l’efpérance ne man- 
qua pas de me renaître. Dans ce genre un 
homme sûrde fa patience, peut fe promettre 
avec une confiance raifonnable, de trouver 
ce qui l'a été par un autre. 

La méthode d’adoucir les ouvrages en les 
tenant renfermés dans des efpeces de creu- 
fets eft bonne , & préférable même à l'autre 
dans des cas que nous déterminerons dans la 
fuite; mais dans d’autres cas, & fur-tout dans 
ceux où il s’agit d'ouvrages qui ont de l’é- 
paifleur , il eft plus avantageux de pouvoir 
les adoucir , après les avoir fimplement re- 
couverts d’un enduit : cette feconde métho- 
de épargne confidérablement de bois ou de 
charbon, & de temps. Quand le feu a à tra- 
verfer les parois épaifles d’un vafte creufet, 
fon ardeur eft amortie avant d’être parvenu 
jufques au centre ; nous avons expliqué les 
moyens de donner à ce feu toute la violence 
néceffaire : mais alors il faut lui oppofer des 
parois d’une épaiffeur proportionnée à fon 
aétivité, & plus les paroïs font maflives, 
plus le feu eft inutilement employé à les 
chauffer elles-mêmes. Si je me propofe da- 
doucir un canon, je me trouve d’abord em- 
barraffé par la conftruétion de la capacité du 
prodigieux creufet, dans lequel je le dois 
renfermer; je fuis contraint de donner beau- 
coup de folidité à fes parois , & je prévois 
que l'effet du feu en fera proportionnelle- 
ment plus lent. Aufli quand j'aiparlé de l’a- 
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douciffement des canons (premiere Edition), 
n'ai-je ofé déterminer Le temps qu'il deman- 
deroit. S'il fufifoit à ce mêine canon d’être 
enduit d’une couche mince de quelque ma- 
tiere , & qu'il pût en cet état être environné 
de charbons ardents , ou expofé à l'aëtion de 
la flamme la plus vive, ileft clair que l’adou- 
ciffement en feroit achevé bien plus vite. 
Et quoiqu’on imagine que ce moyen accé- 
lere confidérablement l'opération , on n’ima- 
gine pourtant pas qu'il l'accélere autant qu'il 
le fait. 

Pour parvenir à recuire des ouvrages fe- 
lon cette méthode, la difficulté fe réduit à 
trouver une pâte pour les enduire, qui ait 
trois qualités , dont la premiere eft , que fe- 
che, elle réfifte au feu fans fe fondre ; la 
feconde , qu’elle ne foit pas de nature à sop- 
pofer , par fes foufres & par fes fels , à l'adou- 
ciffement que le feu doit opérer; cette fe- 
conde qualité fe trouvera affez ordinaire- 
men réunie à la premiere : la matiere qui au- 
roit beaucoup de foufres ou beaucoup de 
fels , foutiendroit mal le feu. 

La troifieme qualité, eft celle qui paroîtra 
le plus difficile à trouver. C’eft que cette ma- 
tiere, après avoir été ramollie par l’eau fe fe- 
che , fans diminuer fenfiblement de volume; 
& c’eft une propriété au moins auffi effen- 
tielle qu'aucune des deux précédentes. Car 
que nous propofons-nous ; en recouvrant 
chaque ouvrage d’un enduit? nous voulons 
le mettre dans une efpece de creufet exaéte- 
ment moulé fur fa figure. Cet enduit , cette 
efpece de creufet , qui n’a pas à foutenir le 
poids de l'ouvrage , & qui, lui-même, eft 
foutenu par la piece qu’il renferme , peut être 
extrêmement mince , dès quil ne fera pas 
fondant par fa nature : maisil faut qu’il ren- 
ferme l’ouvrage aufli parfaitement , que le 
renfermeroit un creufet ordinaire bien luté. 
De-à, on voit que les terres dont on fait les 
pots de verrerie , & les meilleurs creufets 
des Fondeurs, ne rempliroient pas notre vûüe : 
ces terres ne peuvent être façonnées , que 
lorfqw’elles ont été ramollies par l’eau. Quand 
on les fait fecher , elles perdent de leur vo- 
lume, les unes plus &les autres moins : com- 
munément c'eft un douzieme ou un trei- 
zieme fur chaque dimenfon. Si nous endui- 
fons notre ouvrage d’une pareille terre, nous 
prévoyons que lorfqw’elle fera feche , elle 
le laiffera à découvert en plufieurs endroits ; 
car, puifque en féchant elle diminuera de 
volume , pendant que le fer confervera le 
fien ; il fe fera néceflairement des fentes dans 
cette terre , qui donneroient lieu au feu d’at- 
taquer le ferimmédiatement : les fentes fai- 
tes pendant que l’enduit a féché à air, pour- 
roient être bouchées ; mais celles qui s’y fe- 
roient pendant qu'il feroit dans le fourneau , 
ne le pourroient pas être de même. 
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Quoique ce raifonnement, finaturel, n'ait 
épargné l’effai des meilleures terres, il nenva 
pas empêché d'en éprouver plufieurs. Nous 
devons à toute recherche des tentatives inu- 
tiles ; en revanche , ces mêmes tentatives qui 
ne répondent pas à nos deffeins préfents , 
nous fervent quelquefois dans d’autres cir- 
conftances où nous n'euflions pas imaginé 
d'y avoir recours. Des expériences faites dans 
des vües fort différentes de celles d’adoucir 
le fer, m'ont fait connoître la matiere dont 
je devois le plus me promettre , pour l’en- 
duire sûrement ; & cette matiere a parfaite- 
ment répondu à mon attente : c’eft la mine 
de plomb dont je veux parler. Ce que jap- 
pelle ici wine de plomb ; 'eft point le miné- 
ral d’où on tire le plomb ; c’eft cette matiere 
dont la plus fine eft employée à faire les 
crayons : elle n’a rien de commun avec la 
véritable mine de plomb ; que le nom & la 
couleur ; & malgré cette refflemblance de 
nom & de couleur, elle ne contient point 
du tout de plomb. On s’en fert en Allema- 
gne, pour faire des creufets qui réfiftent bien 
au feu ; voilà déja une des propriétés que 

* nous cherchons : ces.creufets ont une qua- 
lité qui dénote la propriété que nous avons 
regardée comme la plus difficile à trouver ; 
ils peuvent être tirés rouges du feu, & ex- 
pofés à l'air froid fans fe caffer, : refroidis , 
ils peuvent être fubitement expofés une fe- 
conde fois à une chaleur affez confidérable. 
Ce qui n’eft propre qu’à des terres qui , en 
s'échauffant & en fe refroidiffant , perdent 

eu de leur volume ; qu’à des terres que la 
chaleur & l'humidité dilatent peu. 

Mais des épreuves plus directes & plus dé- 
cifives ,; m'ont convaincu que la mine de 
plomb , après avoir été très-humeëtée d’eau, 
peut devenir très-feche , fans perdre fenfible- 
ment de fon premier volume. Après lavoir 
réduite en poudre, je l'ai détrempée à con- 
fiffance de pâte molle ; de cette pâte, jai 
formé des bandes longues de huit à dix pou- 
ces ; je les ai mefurées d’abord qu’elles ont 
été faites, &jeles ai mefurées encore après 
qu’elles ont été feches; dans ces deux états, 
je ne leur ai point trouvé de différence fen- 
fible en longueur. 

Je crus donc pouvoir me fervir avec fuc- 
cès de cette mine de plomb , pour enduire 
le fer: l'ayant fait réduire en poudre, & paf- 
fer cette poudre par le tamis , je la délayai 
avec l’eau ; jen formai une pâte très-mol- 
le, une efpece de bouillie ; & avec unpin- 
ceau , j'en couchai à différentes reprifes, des 
enduits , d'environ une demi-ligne ou une 
ligne d'épaifleur , fur des ouvrages de fer 
que je voulois adoucir. Parmi ces ouvrages 
il y avoit des boules de plus de 15 à 16 li- 
gnes de diametre ; les enduits fecherent fans 

qu’il s’y fitla moindre fente, la moindre ger- 
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çure; lorfqu'ils furent bien fecs,je mis les ou- 
vrages dans un fourneau à effai de mine ; on 
y jette le charbon par en haut ; le feu y eft 
entretenu par le feul cours de l'air qui entre 
par différentes ouvertures que l’on augmen- 
te ou diminue felon qu’on tire plus ou moins 
les repiftres ; je retirai les ouvrages de ce 
fourneau après cinq heures de feu; ce temps, 
quoique affez court par rapport à des ouvra- 
ges de quelque épaiffeur , avoit fuf pour 
les bien adoucir ; ils étoient peut-être plus 
doux qu'ils ne l'euffent été s'ils euffent été te- 
nus plufieurs jours. Dans nos grands four- 
neaux à acier ou à recuit , les boules étoient 
aufli aifées à percer de part en part , que fi 
elles euffent été de fer ordinaire. Au refte , 
nulle écaille ne paroifloit fur la furface de 
ces ouvrages. En un mot , ils furent très- 
bien & promptement adoucis. 

Je répétai cette expérience plufieurs fois 
dans le même fourneau, & toujours avec le 
même fuccès. Mais ce fourneau ne me pa- 
roiffant pas d’une forme trop convenable 
pour le travail en grand , j'en fis faire un de 
réverbere qui pouvoït fervir de modele pour 
en conftruire de propres à contenir autant 
d'ouvrages que l’on fouhaiteroit , & où ils 
pourroient être arrangés commodément. Ce 
fourneau de réverbere étoit fait pour être 
chauffé avec le bois ; jy mis des ouvrages 
enduits de mine de plomb , jy en mis aufli 
d’enduits de diverfes autres matieres que je 
m'étois propofé d’éprouver en même temps. 
Comme mon deffein étoit d’adoucir le tout 
parfaitement, jy fis tenir le feu pendant quin- 
ze heures , & je penfois que c'étoit au moins 
deux à trois fois plus de temps qu'il n’étoit 
néceffaire ; cependant quand je vins à retirer 
les ouvrages du fourneau , je ne trouvai pas 
même les plus minces entiérement adoucis, 
& tous étoient confidérablement écaillés. 

Qu'on me permette de continuer le détail 
dans lequel j'ai commencé à entrer, de pour- 
fuivre lhiftoire de ces expériences ; elles 
doivent nous donner des idées plus juftes , 
plus précifes, fur les caufes del’adouciffement, 
& fur la maniere de le conduire , que celles 
que nous avons eues jufqu'ici ; fi nous rap- 
portions fimplement les réfultats de ces ex- 
périences, pour prouver ces réfultats, il nous 
faudroit revenir, & peut-être plus d’une fois, 
à parler de ces mêmes circonftances que nous 
aurions obmifes ; nous ne gagnerions rien du 
côté de la briéveté; ce feroit avec moins de 
clarté que nous déduirions les principes que 
nous avons à établir. 

Pour revenir donc au fingulier & mau- 
vais fuccès de l'expérience dont je viens de 
parler , je l’attribuai à ce ‘que les enduits 
étoient peut-être trop humides lorfque je 
les avois mis dans le fourneau ; que lhumi- 
dité les avoit foulevés en s’évaporant trop 
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fubitement , qu’elle avoit ouvert des paffa- 
ges au feu pour attaquer le fer, & le faire 
écailler. J'enduifis de nouveau d’autres ou- 
vrages; je fis fécher avec foin les couches 
dont je les avois recouverts, & je les re- 
mis dans mon fourneau de réverbere. Je 
tirai des effais de temps en temps ; les pre- 
miers me firent voir du fuccès, ils étoient 
adoucis auprès de la furface ; il faut fe rap- 
peller que c’eft toujours par-là que l’adou- 
ciflement commence: je fis continuer le feu, 
& je continuai , après quelques heures , à 
tirer des effais ; ils me contenterent peu : 
lorfque je remarquai qu'ils s’étoient écaillés, 
& que, qui pis étoit , l’adoucifflement ne fem- 
bloit pas y avoir fait de progrès. La couche 
qui étoit adoucie dans les premiers effais , ne 
le cédoit point ou peu en épaiffeur à la cou- 
che adoucie dans les derniers. Cependant 
pour pouffer l'expérience à bout, j'entrerins 
pendant $3 heures un feu que je croyois ne 
devoir être néceffaire que pendant quatre à 
cinq. Enfin , je l’éteignis. Tous les ouvra- 
ges qui furent tirés du fourneau , n’avoient 
pas une couche adoucie plus épaiffe que celle 
des effais qui furent examinés les premiers ; 
mais ils avoient beaucoup plus d'écailles : 
le milieu étoit blanc , & au plus piqué de 
quelques points noirs. J’avois renfermé dans 
des creufets bien lutés , des morceaux de 
fonte entourés de la même poudre qui com- 
pofoit l'enduit des autres. Ici on ne pouvoit 
pas reprocher à l’enduit d’avoir mal défendu 
le fer contre la flamme , & d’avoir par-là 
occafionné les écailles ; cependant les mor- 
ceaux de fer qui n'avoient eu aucun air , 
étoient très-confidérablement écaillés. 

Une feule obfervation à laquelle je fus 
heureufement attentif, me parut propre à 
découvrir la caufe de ces mauvais fuccès , 
& le moyen infaillible d'en avoir de meil- 
leurs. Pour tirer de l’obfervation dont je 
veux parler les mêmes conféquences que 
nous en tirâmes , il faut avoir préfent l’ordre 
dans lequel fe font tous les progrès de l'a- 
douciffement de la fonte blanche. Rappel- 
lons-nous donc que dans de la fonte très- 
blanche qui f cuit dans un creufer au mi- 
lieu de la compofition d’os & de charbon , 
les premiers dégrés d’adouciflement fe font 
appercevoir près de fa furface , & font mar- 
qués par des points gris dont elle devient 
piquée en cet endroit. A mefure que l’adou- 
ciflement avance , des points gris paroif- 
fent à de plus grandes diftances de la furface, 
& le nombre de ceux qui en étoient proches 
fe multiplie; car, par la fuite , elle devient 
entiérement grife , & entiérement grainée. 
Cette grainure pafle fucceflivement par dif 
férentes nuances de gris, de plus grifes en 
plus grifes , & qui fucceflivement gagnent le 
centre: enfuite des nuances les plus grifes , 


47 
il fe fait un rerour à des nuances de plus clai- 
res en claires, toujours en commençant par 
la furface. Enfin, l’adouciflement étant pouffé 
plus loin , il fait paroître un cordon fembla- 
ble par fa couleur & fa tiffure à la caflure de 
divers fers forgés. Voilà l’ordre ordinaire, 
Quand le cordon de fer commence , l'inté- 
rieur eft adouci, eft devenu tout grainé ; ileft 
gris. L’obfervation dont je veux parler , c’eft 
que je remarquai que les fers fondus, que je 
retirai du fourneau de réverbere, avoient 
tous à leur caflure le cordon ; mais que plus 
avant , ils n'étoient ni gris ni grainés : leur 
tiflure & leur couleur y étoient prefque les 
mêmes que lorfqu'ils avoient été mis au feu; 
à peine étoient-ils piqués de quelques grains 
gris. 

Je fçavois que cette fingularité nepouvoit 
être attribuée à la mine de plomb , comme 
mine de plomb. Car pendant que les fers 
avoient foutenu fi inutilement l’a&tion du feu 
du fourneau , j'avois expofé au feu de forge 
de la fonte épaiffe renfermée dans un creufet 
où-elle étoit enveloppée de mine de plomb; 
cette fonte y avoit été adoucie dans moins 
de trois quarts d'heure , au point de fe laiffer 
très-aifément limer & percer ; mais comme 
le feu n’avoit pas duré affez , elle n'avoit pas 
pris de cordon de fer; de la fonte qui avoit 
fouffert le feu pendant 53 heures , avoit un 
cordon de fer à fa furface , & n’étoit point 
adoucie intérieurement ; celle qui n'avoit 
fouffert le feu que trois quarts d'heure , étoit 
adoucie à fond , & n’avoit point encore de 
cordon de fer. 

Ces expériences ainfi comparées , me pa- 
rurent démontrer qu'il ne falloit chercher le 
vrai dénouement de ces variétés , que dans 
la différente a@ivité du feu qui avoit été 
employé. La crainte de faire fondre les ou- 
vrages de fer mis dans le fourneau de réver- 
bere , n'avoit empêché de rendre ce feu 
aufli violent qu'il eût dû l'être ; les ouvrages 
n'y étoient pas devenus blancs ; ils avoient 
peu paflé la couleur de cerife : il n’en avoit 
pas été de même de la fonte qui avoit été 
mife dans le creufet expofé au feu de forge. 
Voilà donc comme je raifonnai alors | & 
comme nous devons raifonner à préfent, 
pour rendre raifon de tous ces phénomenes. 
Si on chauffe un morceau de fer , & qu'on 
ne lui donne pas tout le dégré de chaleur 
qu'on peut lui donner, ce fer fera plus chaud 
auprès de fa furface que vers l’intérieur ; c’eft 
par la furface que la chaleur commence. 
Une piece de fer très-épaifle pourroit être 
rendue rouge à fa furface, pendant que l'in- 
térieur de la même piece feroit encore tout 
noir. Cela étant, fi un ouvrage de notre métal, 
enduit commeil le doit êtrepourêtre adouci, 
n'eft échauffé que jufqu'à un certain dégré, 
ce dégré pourra être tel près de la furface, 
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qu'il foit fufifant pour y adoucir la fonte , 
c'eft-à-dire , pour lui enlever les foufres & 
les fels auxquels elle doit fa dureté, mais 
les lui enlever lentement & peu à peu. Plus 
avant , où la chaleur a moins de force, elle 
ne pourra rien , ou pourra peu. Continuons 
ce dégré de chaleur : les progrès de l'adou- 
ciffement ne feront que pour ce qui eft près 
de la furface ; là le fer perdra de fa blan- 
cheur , il deviendra piqué de points gris, 
ces points fe multiplieront , le fer aura une 
couche grainée,& fuccelivement cette cou- 
che paflera par les grainures différentes , & 
arrivera au cordon de fer forgé;une plus lon- 
gue durée de feu ôtera à ce cordon de fes fou- 
fres , & s'il lui en ôte jufqu'à un certain 
point, il le defféchera trop, les parties du fer 
ne feront plus aflez liées enfemble : la pre- 
miere couche trop defléchée fe brûlera , & ne 
deviendra plus qu'une écaille , un fer noir , 
caffant, nullement duétile , qui ne tiendra 
plus à la couche fuivante. Tout ce que fera 
un pareil feu continu , ce fera de former de 
nouvelles écailles à mefure que l’adouciffe- 
ment pénétrera un peu plus dans l'intérieur. 
Des fers qui auront foutenu le feu pendant 
plus d'heures , étant caflés, ne laifferont pas 
voir fur leur caflure des couches adouciesplus 
épaiffes;mais ils auront de plus épaiffes écail- 
les. C’eft précifément ce qui s’étoit paflé dans 
les deux fournées dont j'ai parlé. Les mor- 
ceaux de fonte tirés du feu , après 7 à 8 heu- 
res, étant refroidis & caflés , faifoient voir 
fur leur caflure des couches adoucies , aufli 
épaifles que les morceaux de fer retirés du 
feu après s3 heures ; le feu n’avoit donc été 
employé pendant la plus confidérable partie 
du temps, qu’à former ces écailles. 

Donnons à préfent un feu plus violent à 
d’autres pieces enduites comme les premie- 
res. Echauffons autant & plus le centre de 
celles-ci, que nous n’avons échauffé la fur- 
face des autres. Alors nous mettrons les fou- 
fres du centre en état de partir ; continuelle- 
ment ils feront enlevés. Lorfqu’une piece 
aura pris à fa furface un cordon de fer for- 
gé, nous n’aurons pas à craindre qu’elle s’é- 
caille, parce que les foufres qui s’échappent 
de l'intérieur , abreuvent continuellement ce 
cordon de fer ; ils lui rendent ce que le feu 
lui fait perdre. 

Nous avons averti ailleurs que l’adoucif- 
fement eft d'autant plus prompt que la cha- 
leur eft plus confidérable. Mais pour les ou- 
vrages enduits , ce n’eft pas aflez de regar- 
der le grand dégré de chaleur comme plus 
avantageux , il devient néceffaire. 

De-R , il fuit que l'attention effentielle à 
avoir pour adoucir des ouvrages recouverts 
d'un enduit , c’eft de les chauffer confidéra- 
blement ; nous avons déja fait remarquer 
que cet enduit ne peut jamais être fait d’une 
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compofition qui contienne beaucoup de ma- 
tiere huileufe : par conféquent la furface du 
fer s’écaillera fi elle n’eft humeëtée par ce qui 
s’en échappe de l'intérieur de ce fer même. 

Le grand avantage de cette façon de l'a- 
doucir , eft aufli la facilité de l’échauffer 
promptement. Qu'on ne foit point inquiet 
de ce que le fourneau de réverbere dont nous 
avons parlé , n’a pas produit affez d'effet ; 
on lui en fubftituera aifément qui donneront 
toute la chaleur néceffaire , & où l’adoucif- 
fement fera aufli prompt qu’on le peut fou- 
haiter. 

Pour travailler en grand felon notre pre- 
miere façon d’adoucir , on renferme les ou- 
vrages dans des caiffes où il eft long de les 
amener à un dégré de chaleur confidérable , 
fur-tout ceux qui en occupent le milieu & 
qui ont de l’épaiffeur. Pourquoi , demändera- 
t-on , ces ouvrages fi lentement échauffés ne 
s’écailleront-ils pas ? Ils s'écailleroient aufli 
s'ils n'étoient entourés que de poudre d'os ; 
& nous avons trouvé que pour arrêter la pro- 
duétion des écailles , il étoit néceffaire d’y 
joindre la poufliere de charbon ; que celle-ci 
empêche la furface du fer d’être trop promp- 
tement defféchée , qu’elle lui redonne de la 
matiere huileufe. Nous avons alors aflez ex- 
pliqué à quoi fervoit cette poudre; mais nous 
voyons de plus à préfent jufqu’à quel temps 
elle doit être d’ufage; qu'elle ne l’eft que juf 
qu'a ce que le centre d'une piece ait été fuf- 
fifamment échauffé pour s’adoucir ; fi dans 
cet inftant on pouvoit féparer tout le char- 
bon qui a été mêlé avec les os, les os feuls 
ne feroient plus écailler le fer. Nous verrons 
pourtant dans la fuite qu'il y a un temps où 
la poudre de charbon deviendroit néceffaire : 
elle l’eftau commencement & à la fin de l’o- 
pération. 

Ce n’eft qu'à mefure que les faits différents 
fe multiplient , qu'on peut multiplier les ex- 
plications füres. Il m'étoit arrivé plufieurs 
fois d’adoucir du fer fondu dans de petits 
creufets pleins de feule poudre d’os , fans 
qu'il s'y füt écaillé ; j'avois cru que quelque 
circonftance particuliere, diicile à démêler, 
avoit empêché les écailles de paroître. Cette 
circonftance eft que les petits creufets avoient 
été mis au feu de forge ; le centre du fer y 
étoit devenu chaud au point de s’adoucir 
avant que les écailles euflent le temps de fe 
former fur fa furface. 

Nous avons répété, & même de refte, 
que les ouvrages recouverts d’un fimple en- 
duit , peuvent être échauffés vite, & à quel 
point on le veut. En continuant des effais 
fur cette maniere d’adoucir , & toujours 
avec la mine de plomb , je ne pus voir, fans 
furprife , combien la durée de l’opération fe 
trouvoit abrégée ; la mine de plomb , que je 
croyois aumoins entrer de part dans ce grand 
effet , 
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effet; me paroifloit une matiere merveilleu- 
fe. Je voulus effayer en quelle qualité elle 
étoit néceffaire , proportionnellement à l'é- 
paiffeur du fer ; je mis, par degrés , des en- 
duits moins épais fur les fers que je voulois 
adoucir ; quelidé minces que fuffent ces en- 
duits, l’adouciffement n’en fut ni moins par- 
fait, ni moins prompt. Enfin , je rendis l'en- 
duit auffi mince qu'il le pouvoit être ; je me 
contentai de frotter du fer avec un morceau 
de cette mine, comme on en frotte divers 
ouvrages de fer, qu'on veut faire paroître 
de couleur ardoifée. Avec cet enduit, le plus 
léger de tous ceux qu'on pouvoit donner, 
ladoucifflemeot fe fit aufli bien & aufli vite 
qu'il s'étoit toujours fait. 

Pour lors l'effet de la mine de plomb me 

arut trop admirable ; je commençai même 
à douter s'il devoit être admiré : fije ne fai- 
fois point honneur à cette matiere , de ce qui 
étoit uniquement l'ouvrage du feu. J’expo- 
fai donc au feu des ouvrages de fer fondu, 
fans être aucunementrecouverts. Je leur fis 
prendre un degré de chaleur égal à celui 
qu'avoient pris ceux qui avoient été enduits ; 
la réuflite fut la même, au moins par rapport 
à l’adouciflement : ils fortirent du feu aufli 
aifés à limer, & aufli aifés à percer que les 
autres. 

C'eft donc précifément ou au moins prin- 
cipalement le feu , qui adoucit le fer fondu ; 
& c’eft la force du degré de feu , qui rend le 
fuccès de l’opération plus prompt, & qui 
peut lerendre prompt à un point furprenant: 
un morceau de certaines fontes épais de plus 
d'un pouce, peut être rendu limable en 
moins d’un quart-d’heure , fi on emploie une 
chaleur affez violente. 

Voilà bien du chemin fait pour arriver au 
fimple & au très-fimple , pour arriver où nos 
premiers pas devoient , ce femble, nous con- 
duire; les détours nous font fi naturels , qu'il 
n’y auroit pas de quois’étonner que j'en euffe 
tant pris ; le fimple nous fuit,ou peut-être plu- 
tôtle fuyons-nous ; nous portons plus volon- 
tiers nos regards au loin qu'autour de nous : 
mais notre phénomene n’étoit pas réellement 
auffi fimple à découvrir qu'il l'eft en appa- 
tence ; trop de faits concouroient à Le ca- 
cher. Le feu feul fuffit pour ôter à la fonte 
de fer toute fa dureté ; quelle difficulté pou- 
voit-il y avoir à en faire l'épreuve ? C’eft qu'il 
ny a que certains degrés d’aétion du feu qui 
produifent cet effet. Qu'on ne faffe prendre 
au fer fondu ,immédiatement expofé au feu, 
qu'environ la nuance de couleur de cerife; 
on aura beau continuer la durée de ce de- 
gré de chaleur , on n’adoucira jamais le fer ; 
tout au plus diminuera-t-on fon volume, par 
les écailles qui s’en détacheront. Nous avons 
dit ailleurs ( dans la premiere Edition ) que 
Tadtion immédiate du feu ne fufifoit pas 
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pour rendre doux le fer fondu. Nous de: 
vions dire fimplement , qu’une certaine ac- 
tion du feu ne fufiifoit pas. Les contre-cœurs 
des cheminées des plus groflieres cuifines , 
qui, après avoir refté plufieurs années en 
place, ont confervé toute leur dureté, prou- 
voient le peu d’efficace d’un certain degré 
de chaleur , & rien de plus. 

La premiere fois que je fongeai à donner 
quelque adouciffement à notre métal, j'y 
fus déterminé par une lettre d’un homme 
d’efprit, que fon emploi obligeoit d’être fou- 
vent dans les forges. Il avoit fait couler de 
beaux vafes de fer qui lui étoient inutiles; 
par l'impofbilité où il fe trouvoit de les 
faire réparer; il me confüulta fur ce qu’il pour- 
roit tenter pour les rendre traitables : idée 
qui me vint, fut de lui propofer de les faire re- 
cuireimmédiatement dansle charbon allumé. 
Avant d’expofer fes vafes au feu , il crut fa- 
gement devoir commencer par une épreuve, 
fur des morceaux de fonte de la même qua- 
lité que celle des vafes. Il n'écrivit dans la 
fuite, qu'il en avoit fait l'expérience fans 
fuccès ; fans doute qu'il n’avoit pas donné 
tout le degré de feu que cette fonte exigeoit: 
alors peu’ inftruit de notre nouvel Art, je 
n'infiffai nullement fur la néceflité de cette 
circonftance. 

Mais l'expérience des contre-cœurs de 
cheminées , & celle que je viens de citer, 
fufifoient-elles pour nous arrêter ? Quoi de 
plus vraifemblable & de plus naturel , que de 
penfer qu’un degré de feu plus violent pourra 
ce que ne peut un plus foible. Le fer réduit 
en barres , Le fer le plus flexible a été autre- 
fois fonte, & n’eft devenu fouple qu'a l’aide 
d’une opération où la force du feu femble 
tout faire. Mais pour adoucir des ouvrages 
de fer fondu ,on n’a garde de les réduire à 
confiftance de pâte , & de les paicrir ; on fait 
lun & l’autre, pour rendre la fonte propre 
à devenir du fer en barre. L’exemple pris de 
cette fonte ne prouve donc pas fuffifam- 
ment qu'on puilfe adoucir des ouvrages de 
fer fondu , par la feule aétion du feu , en leur 
confervant leur figure. Mais en finiffant la 
premiere Partie, nous avons rapporté une 
expérience qui fembloit prouver , fans répli- 
que ; qu’on ne doit pas attendre d’adouciffe- 
ment de l’aétion immédiate du feu , quoique 
violente ; que cette ation même peut ren- 
durcir de la fonte déja adoucie ; je veux par- 
ler de celle qui nous a appris, que les pla- 
ques de fonte dont nous formons les caifles 
de nos fourneaux de recuit, avoient une 
furface qui s'adoucifloit, pendant que l’autre 
confervoit fa dureté. Celle contre laquelle 
la compofition étoit appliquée devenoit dou- 
ce, pendant que celle qui étoit couchée im- 
médiatement par un feu , & un feu quelque- 
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& ce quieft plus encore , la furface adoucie 
xeprenoit fa premiere dureté dans un autre 
recuit, lorfqu’avant de le faire,la plaque avoit 
été retournée. 

Enfin , on ne réduit guere de fonte en fu- 
fion dans un creufet, fans voir un effet qui 
femble prouver contre l'efficace du grand 
degré du feu, par rapport à l’adouciffement; 
quoique cette fonte ait été mife dans le 
creufet douce & limable, ordinairement dès 
qu’elle a été refondue , on la trouve exceffi- 
yement dure, en entier ou en partie, foit 
qu’on l'ait coulée à terre , foit qu'on l'ait re- 
tirée du creufet avec une cuiller rougie. 

Nous avons vû d’abord, qu'un degré de 
chaleur médiocre laiffle à la fonte toute fa 
dureté. Nous venons de voir aétuellement, 
que des degrés de chaleur violens & les plus 
violens , paroiffent donner de la dureté à la 
fonte la plus douce. Qu’y a-tAl de plus fin- 
gulier, que certains degrés de chaleur , 
moyens entre les précédents, foient cepen- 
dant propres à adoucir cette même fonte, & 
à l'adoucir très-promptement ? Que ces phé- 
nomenes nous apprennent au moins , Com- 
bien il eft dangereux de tirer des conféquen- 
ces trop générales des expériences, & qu'on 
ne doit rien en conclure que pour des cas par- 
faitement femblables à ceux qu’on aéprouvés. 

Il y a donc une maniere d’adoucir le fer, 
qui ne demande précifément aucun appareil: 
c'eft de l’expofer immédiatement à un feu 
qui lui donne un degré de chaleur confidé- 
rable. Au refte , quoique nous ayons vû 
qu'un trop grand degré de chaleur peut pro- 
duire un effet contraire à celui qu’on veut, 
on ne doit pas être inquiet fur la difficulté 
de faïfir précifément les degrés convenables: 
létendue des termes entre lefquels ils fe 
trouvent compris , eft grande. 

On 2 peut-être déja conclu , que cet ex- 
pédient fi fimple nous débarraffe de ces en- 
duits qui ont été le but de nos recherches au 
commencement de ce Mémoire , & des re- 
cuits de la premiere Partie. Pourquoi enduire 
la fonte, fi elle peut être adoucie étant fim- 
plement expofée au feu ? Le vrai eft pour- 
tant, qu'il neft que certains ouvrages que 
l'on pourra fe difpenfer de recouvrir de com- 
pofition. Expofés nuds à l’ardeur du feu, ils 
courront toujours rifque de s’écailler : au 
lieu que bien enduits, ils ne s’écailleront 
pas. Îl s’y formera d'autant plus d’écailles , 
qu'on voudra les adoucir davantage ; fi on 
ne fe propofe que de les rendre limables, fi 
on ne fe foucie point qu'ils aient auprès de 
leur furface un grain de fer ou d’acier, on 
pourra les adoucir fans aucune préparation. 
Une circonftance pourtant fera encore né- 
ceffaire , c’eft qu’ils ne foient pas extrême- 
ment plus épais en certains endroits que dans 
d'autres , fans quoi les endroits minces fe- 
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roient en rifque de s’écailler , avant que les 
endroits épais fuffent fufifamment doux. 

Mais il eft toujours certain ; qu’on pourra 
fe difpenfer d'enduire les ouvrages unis & 
maflifs. Les marmites mêmes qui feroient 
forties trop épaifles du moule , tireront un 
avantage des écailles ; elles en deviendront 
plus minces. Au contraire , tous les ouvra- 
ges qui veulent être adoucis à fond, & qui 
ont des ornemens qui méritent d’être con- 
fervés , exigeront des enduits. 

On a penfé avant moi , que la feule aétion 
du feu pouvoit être capable d’êter à la fonte 
fa dureté : mais je ne fçais fi on a reconnu 
quel degré de chaleur étoit néceffaire pour 
produire cet effet. On a fait recuire à Con- 
ches en Normandie , & à S. Gervais en 
Dauphiné, des canons de fer. Ce qu’on m'a 
rapporté de la façon dont on s'y prenoit 
pour les chauffer, me fait croire que le feu 
qu'on y employoit, pouvoir à peine faire 
quelque impreflion d’adouciflement fur la 
furface de ces maflives pieces. L'idée qu'on 
avoit eue de recuire la fonte , étoit probable- 
ment venue de ce qu’on avoit vû pratiquer 
pour ôter la dureté à l'acier trempé. Mais il 
y a bien loin du degré de chaleur néceffaire 
dans l’un & dans l’autre cas ; encore douté- 
je fi les canons euffent été détrempés juf 
qu'au centre par le recuit qu'on leur don- 
noit , s'ils euflent été d’acier bien trempé. 

Les ouvrages de fer fondu recouverts d’un 
enduit de nature à réfifter au feu, ne font 
point expofés à s’écailler, lors même que 
leur premiere couche eft parvenue à l’état 
de fer forgé, pourvi qu'ils foient pénétrés 
d'une chaleur aflez violente : des foufres ti- 
rés continuellement des couches intérieures, 
font conduits à la couche extérieure, quand 
ils la quittent ; quand ils ceffent de la péné- 
trerintimement, ils humeétent encore {à fur- 
face. L’enduit fait la fonétion d’un chapiteau 
d’alambic , contre lequel la vapeur huileufe 
fe raffemble. Otez ce chapiteau , brifez l’'en- 
duit ; aufli-tôt la vapeur s’évaporera : le 
feu, dont elle eft la pâture, l'aura bien-tôt ab- 
forbée. 

Auli eft-ceune regle générale , qu'à même 
degré de feu , que pendant même durée de 
temps, tout fer, tout acier chauffé dans un 
endroit clos ; n’écaillera pas en comparaifon 
de celui qui eft chauffé dans un endroit où 
la circulation de l'air & des vapeurs, eft plus 
libre ; que l’on chauffe le fer fur es char- 
bons ou dans un creufet ouvert, & qu'on 
le chauffe dans un creufet bien luté ; on 
verra toujours cette différence : le fer du 
creufet luté s’écaillera bien plus lentement. 
Les foufres ne s'évaporent point de dedans 
ce creufet , comme ils s’'évaporent de celui 
qui eft ouvert. Il en eft fans doute de ces 
foufres , comme de ceux de la poudre de 
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charbon , qui reftent dans les creufets bien 
bouchés fans fe brûler. 

Le fer forgé a moins de foufre que l'a- 
cier, & s'écaille plus aifément , chauffé au 
même degré de feu, & pendant le même 
temps ; l'acier qui a moins de foufre , que la 
fonte non adoucie, s’écaille plus prompte- 
ment que la fonte. Les contre-cœurs de che- 
minées durent pendant des fiécles, & des 
barresde fer ou d’acier expofées à une aétion 
du feu un peu continue , font bien-tôt dé- 
truites entiérement par les écailles qui s'en 
détachent. Toutes les fois qu'on forge les 
barres, foit de fer, foit d'acier , il s’en en- 
leve fous le marteau des écailles, quoiqu’elles 
n'aient pris que la couleur de cerife. 

La fonte la plus dure, la plus rebelle à la 
lime & au foret , devient très-vite en état de 
céder à l’un & à l’autre outil , fi elle eft ex- 
pofée à un feu ardent, foit immédiatement, 
foit recouverte d’un léger enduit : bien-tôt 
elle paffe par tous les ordres de grainure gri- 
fe. Mais fi on veut pouffer l’adoucifflement 
plus loin, fi on veut lui faire prendre le 
grain du fer forgé , c’eft-à-dire, des lames, 
alors les progrès de l’adouciffement ne font 
plus fi rapides. Tel morceau aura été rendu 
aifé à limer , & à percer dans une heure, 
qui, avec cinq à fix heures de plus du même 
feu, aura peine à prendre le grain du fer 
forgé. Plus la fonte eft chargée de foufres & 
de fels , plus il eft aifé de lui en enlever une 


Si 
quantité égale dans le même temps. Quand 
on commence à l’expofer au feu, elle eft 
prefque noyée dans ces matieres. Mais quand 
elle en a perdu une certaine quantité , outre 
qu'elle a moins de quoi fournir à l’évapora- 
tion , les fels & foufres qui reftent font plus 
difficiles à détacher ; ce font ceux qui lui 
font le plus intimement liés, Nous aurons 
occafion ailleurs d'examiner quels moyens 
peuvent faciliter le dégagement de ce qui 
refte de fels ou de foufres trop tenaces ; il y 
a encore une raifon fimple , de ce que les 
premiers progrès de l’adouciffement font fi 
prompts : mais elle ne peut être bien enten- 
due que dans la troifieme Partie. Nous nous 
fommes bornés dans ce Mémoire , à faire 
voir que l’aétion du feu pouvoit feule pro- 
duire l'adouciffement de la fonte , & très- 
promptement : mais que ce feroit trop, que 
d'en conclure qu’elle peut produire le plus 
parfait adoucifflement. Nous avons même 
vû, que cette façon d’adoucir n’eft bonne, 
que pour quelques efpeces d'ouvrages grof- 
fiers ; que les ouvrages enduits font mieux 
défendus contre les écailles. Comme cette 
derniere façon d’adoucir les ouvrages , aura 
même de grandes utilités pour la pratique 
de notre Art, le Mémoire fuivant eft uni- 
quement deftiné à traiter de ce qui a rapport 
à la maniere de faire les meilleurs enduits, 
& aux meilleures manieres de les appli- 
quer. 


Fin du premier Mémoire. 
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Des différentes fortes d'enduits qu’on peut donner aux ouvrages de fer 
fondu, & de la maniere de les donner. 


CU, ouvrage de fer bien enduit, eft renfer- 
mé dans une efpece de creufet, dont les pa- 
rois font très-minces , & exaétement mou- 
lées fur cet ouvrage. Nous avons remarqué 
qu'il ne fuffit pas, à certe forte de creufer, 
comme il fufit aux autres , de bien réfifter au 
feu ; il faut encore que ce foit fans diminuer 
ou fans augmenter plus de volume , que le 
fer qu'il renferme ; autrement, il s'y fera des 
fentes, des gerçures, qui permettront au feu 
d'attaquer le métal , de le faire écailler. 
Les gerçures font d'autant plus à craindre, 
qu’elles font plus grandes ; mais les petites 
mêmes font dangereufes , ne laïffaffent-elles 
le fer à découvert que de la dixieme partie 
d'une ligne. Un défaur qui auroit fur l'ou- 
vrage fi peu d'étendue, feroit à négliger: 
mais cette petite fente produiroit par la fuite, 
des défauts plus confidérables. Le fer ne s’é- 
caille pas feulement à l'endroit découvert; 
il commence à s'écailler par-là ; l'écaille en- 
fuite gagne infenfiblement plus loin ; le feu 
continué la peut faire aller très-avant. La 
fente de l’enduit eft une efpece de chemi- 
née, par laquelle les foufres des parties voifi- 
nes s'élevent avec trop de facilité ; il fe fait 
donc une écaille qui occupe bien plus d’ef- 
pace, que l'ouverture qui y a donné lieu: 
deffous cette premiere écaille, il s’en pro- 
duit une feconde. Mais ce n’eft pas feule- 
ment en épaifleur qu'elles fe multiplient : 
celle qui eft formée , occafionne la naiïffance 
de quantité d’autres ; tantôt c’eft qu'étant 
un fer brûlé , elle occupe moins de volume, 
par conféquent, elle permet au feu des'infi- 
nuer plus avant fous l’enduit ; tantôt au con- 
traire , & c’eft même le cas le plus commun, 
cette écaille fe gonfle , elle prend plus de 
volume que n'en avoit le fer dont elle eft 
faite ; en fe gonflant, elle brife l'enduit en 
d’autres endroits , ou au moins augmente les 
ouvertures déja faites. Ce phénomene eftre- 
marquable, & n'eft pas aufli facile à expli- 
quer que le premier ; car les écailles s’éloi- 
gnent confidérablement de la mafle de fer, 
dont elles étoient ci-devant des parties ; 
quand on tire cette maffe du feu , elle paroît 
beaucoup plus groffe , que quand elle y a 
été mife : que tout fer brûlé forme des écail- 
les, une mafle dure, caffante , non forgea- 
ble, une efpece de demi-vitrification , cela 


eft aifé à imaginer ; il n’en eft pas de même 
de l’écartement où fe trouvent ces écailles. 
On ne peut l’attribuer qu’à des bouillonne- 
ments , qui fe font faits à la furface du fer; 
les foufres ne s’en échappent pas toujours 
auffi paifñiblement qu'on pourroit fe l’ima- 
giner ; prêts d'abandonner le fer, ils fe raré- 
fienc beaucoup ; ils produiront des effets pa- 
reils à ceux que produifent l’eau ou l'air , qui 
tendent à fortir d'un maron , qui, s'échap- 
pant avec impétuofité, en rompent la co- 
que ; nous avons vû quelque chofe de pareil 
dans le fer, qui eft converti en acier : nous 
avons parlé ailleurs dés bulles confidérables 
qui fe forment fur fa furface , & qui la ren- 
dent raboteufe. 

Ajoutons encore une remarque , à ce que 
nous avons dit des écailles ; celles qui fe for- 
ment fur le fer expofé au feu immédiat, ou 
fur le fer mal recouvert par les enduits, font 
bien moins mauvaifes que celles qui fe for- 
ment fur le fer renfermé dans des creufets 
avec les os ; elles font aufli de deux efpeces 
différentes ; celles de la premiere, font des 
lames minces pofées par étage les unes fur 
les autres ; celles de la feconde efpece ne 
font qu’une feule écaille compa&te, qui a 
l'épaifleur de plufeurs réunies. Cette der- 
niere écaille tient quelquefois fi obftinément 
au fer, que les coups de marteau ont peine 
à l'en détacher, & les autres en font fépa- 
rées par des coups légers. La différente aëti- 
vité du feu qui a formé les unes & les au- 
tres , eft la caufe de leur différence ; où les 
foufres s’échappent plus doucement & plus 
imperceptiblement , l'écaille eft graduée in- 
fenfiblement & par degrés , dont le dernier 
eft prefque fer ; il n’eft donc pas étonnant, 
que la partie la plus intérieure de cette 
écaille, foit bien attachée au fer même ; la 
caufe de la liaifon des autres couches les 
unes aux autres, eft la même ; voilà auffi 
pourquoi il ne fe fait ordinairement ‘qu'une 
feule écaille , mais épaiffe fur le fer chauffé 
au milieu des poudres d'os , ou des compo- 
fitions dont le charbon a été brûlé ; au lieu 
que ces écailles font minces par étages les 
unes fur les autres , & fouvent très-écartées 
les unes des autres , lorfqu’elles ont été pro- 
duites fur le fer mal induit ou fur le fer 
chauffé immédiatement, L’aêtion du feu plus 
puifante 
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puiffante dans ces deux derniers cas ; a pro- 
duit des dilatations plus fubires dans les fou- 
fres ; & la couche qui a commencé à brûler, 
a toujours brülé vire & entiérement. 

Quelle que foit au refte la caufe de la for- 
mation de ces différentes écailles,ce qui nous 
importe à préfent, eft de les empêcher de fe 
former , & pour cela d'empêcher que la 
flamme ne puifle toucher immédiatement 
notre fer. De toutes les matieres dont j'ai ef- 
fayé de faire des enduits propres à produire 
ce dernier effet, il n’en eft point qui n'ait 
mieux réuffi que la mine de plomb; j'ai pour- 
tant tenté différents mélanges, foit pour épar- 
gner cette matiere , foit pour lemployer plus 
commodément ; je vais les rapporter , afin 
qu'on fçache ceux qui m'ont paru les meil- 
leurs , & que s’il vient dans l'idée de fe fer- 
vir de quelques autres enduits auxquels je 
paie pas penfé , on puiffle prévoir s'ils méri- 
rent d’être effayés. 

1°, Au lieu d'employer la mine de plomb 
feule, je l'ai mêlée avec de la farine , afin 
d’en faireune pâte quieût plus de corps, qui 
s’attachâc au fer plus promptement & plus 
fortement. 

2°, Pour la même vûe , au lieu de délayer 
la mine de plomb avec de l'eau , je l'ai dé- 
trempée avec une eau très-chargée de colle- 
forte. 

Dans l'une & dans l’autre expérience , la 
mine s’eft un peu mieux attachée fur le 
champ , qu'elle n'eût fair fi elle eût été fim- 
plement détrempée avec l'eau ; mais le petit 
avantage qui revient de-là, eft peut-être plus 
que balancé par un inconvénient : l’enduit 
alors ne réfifte pas au feu fi parfaitement. 

3°. Pour remplir encore les vües des deux 
expériences précédentes, & en même-temps 

our épargner la mine de plomb , je Fai mê- 
Le en proportions différentes ; avec de la 
terre à creufet de diverfes efpeces ; comme 
font la glaife ordinaire, la terre à pots de 
verrerie , & d’autres terres qui foutiennent 
le feu fans fe fondre , ou qui ne fe fondent 
qu'à un dégré de feutrès-violent. Dans quel- 
ques-uns de ces mélanges , J'ai mis trois par- 
ties deterre, & une de mine de plomb ; dans 
d'autres , deux parties de terre , & une de 
mine de plomb ; dans d’autres , parties éga- 
les de mine de plomb & de terre ; dans d’au- 
tres effais, j'ai fait dominer la mine de plomb, 
comme j'avois fait dominer la terre dans la 
plûpart des effais précédents ; c'eft-à-dire , 
que j'ai tantocemployé deux parties demine, 
tantôt trois parties , tantôt quatre parties , 
tantôr cinq , & une de terre. Il n'eft au- 
cun de ces effais , qui n'aient donné des 
enduits , dont on peut fe fervir: mais plus 
on y fait entrer de terre,& plusils demandent 
à être féchés lentement, & féchés à fond ; 
& plus ils craignent la grande chaleur. Quand 
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pourtant on ne mettra qu’un quart, Où qu'un 
cinquieme , ou un fixieme de bonneterre ; 
loin qu'elle fafle du mal , elle donnera à la 
mine de plomb une confiftance qui fera avan- 
tageufe à l’enduit. Le défaut de l'enduit qui 
eft de feule mine de plomb , eft de moins ré- 
fifter aux frottements, tels que ceux de char- 
bons contre les pieces, ou des pieces les unes 
contre les autres : au moyen de la terre, un 
enduit prend plus de confiftance , & réfifte 
mieux à ces frottements. 

4°. Puifque toute matiere qui ne fe retire 
point au feu , eft, par cela même, propre à 
faire des enduits ; le fable , le pur fable, fe- 
roiten état de produire l'effet que nous cher- 
chons, s'il ne lui manquoit de prendre la liai- 
fon d’une pâte. Ses grains , quoique mouil- 
lés , ne font point une mafle continue ; la 
groffeur de ces mêmes grains en eft la caufe. 
La ténacité de l’eau n’eft pas fuffifante , pour 
tenir de fi gros grains joints enfemble ; de la 
colle-forte réuniroit mal des blocs de pierre, 
& tiendroit des graviers bien liés. J'ai fait 
piler du fable extrêmement fin; jai fait piler 
de même du caillou. De ces matieres fines 
détrempées avec de l’eau , j'ai compofé des 
pâtes dont j'ai enduit divers ouvrages de fer 
fondu ; elles ont féché fans fe fendre , elles 
ont pris toute la confiftance néceffaire. Cet 
enduit a bien réfifté au feu , & a bien défen- 
du les ouvrages ; il peut être employé dans 
les endroits où la mine de plomb manquera, 
& où elle fera chere. 

Il ya pourtant une remarque à faire , qui 
donne encore l'avantage à l’enduit de mine 
de plomb fur ceux de nos poudres de fable & 
de caillou. Ces derniers ne fe raccourciffent 
pas plus que l'autre ; ils font aufli difficiles à 
fondre qu'il en eft befoin : maisle feu lie trop 
fortement leurs parties. Je n’eufle pas cru 
qu'il pût y avoir en cela du trop, fi l'expé- 
rience ne me l’eûc fait voir Concevons que 
nos grains de fable font réunis, qu'ils font 
corps comme les parois d'un creufet ; alors 
ils défendent bien le fer : mais que le fer 
qu'ils couvrent vienne à fe courber , ce fer 
acquerra du côté convexe , une furface plus 
grande que celle qu'il a du côté concave ; 
l'enduit , dont les grains feront bien liés , fe 
brifera du côté convexe ; ils’y fera quelque 
part une fente d’une largeur proportionnelle 
à l'augmentation qu'aura acquife la furface 
du fer qu'il couvroit. Cette fente ne feroit 
pas confidérable , & feroit un petit mal : 
mais la liaifon des grains entreux en pro- 
duit un plus grand ; elle eft caufe que l’en- 
duit qu'ils forment peut fe foutenir feul ; il 
ne fuit pas le fer pendant qu'il f plie : de 
forte qu'entre cet enduit & le fer, iPrefte un 
vuide où la flammes'introduit, & produit des 
écailles fur la furface du fer, qui , par la fui- 
te, foulevent l'enduit de plus en plus, & 
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enfin le font tomber. Les parties de la mine 
de plomb , au contraire , ne fe. lient point 
enfemble tant que la chaleur n’eft pas excef- 
five ; elles ne fe foutiennent point les unes 
les autres ; elles n’ont d'autre appui que le 
fer même : quelque inflexion qu'il prenne, 
elles la fuivent ; leur liaifon n’eft que telle 
qu'il faut pour les faire tenir les unes contre 
les autres, & trop foible pour réfifter à une 
force légere qui tend à Les faire gliffer : d’ail- 
leurs elles gliffent aifément les unes fur les 
autres , parce qu’elles font plates , qu'elles 
font chacune de petites lames. 

s°. Le talc eft une matiere rare en quel- 
ques paysstrès-commune dans d’autres ; dans 
ceux-ci on pourra s’en fervir avec fuccès, 
comme de la mine de plomb , après l'avoir 
fait réduire en poudre ; cette poudre aura 
toutes les propriétés qu’on veut à nos enduits; 
que ceux qui ne connoiffent pas affez ce mi- 
néral, ne le confondent pas avec le gypfe 
qui a la tranfparence du talc , mais qui en 
différe parce qu’il eft très-calcinable, & que 
le talc ne left point. 

6°. J'ai effayé d'enduire avec de la craie; 
les enduits de cette matiere s'étendent aifé- 
ment ; comme fes parties n’ont pas beaucoup 
de liaifon enfemble, elle paroît avoir la pro- 
priété qui nous a fait préférer la mine de 
plomb , aux poudres de fable & de caillou : 
mais elle l’a, cette propriété, à un trop haut 
dégré ; elle l’a même d'autant plus qu’elle eft 
reftée plus long-temps au feu ; elle s’y cal- 
cine ; la calcination divife & fubdivife fes 
grains à un tel point qu'ils n’ont plus affez de 
liaifon enfemble ; alors une infinité d’acci- 
dents peuvent la faire tomber : des bouillon- 
nements y fufhfent. 

7°. La chaux que j'ai aufli employée, a les 
mêmes défauts que la craie, puifque la craie 
n'a ces défauts que parce qu'elle devient 
chaux. J'ai voulu mêler de la chaux non étein- 
te avec la mine de plomb: l’enduit eft tombé 
en poudre en féchant ; il n’a eu nul corps. 

8°. Je n'avois garde d'oublier la poudre 
d'os ; je m'en étois trop bien trouvé ailleurs. 
Dès qu’on lui donne affez de liaifon pour en 
compofer des coupelles , il n’y avoit nul 
doute qu’on püt la rendre propre à bien te- 
nir fur le fer. Je l'ai fait réduire en poudre 
extrêmement fine : elle a , comme la mine de 
plomb & le fable, la propriété de ne fe point 
raccourcir en féchant ; mais elle a le défaut 
des fables de n'avoir pas de grains bien pro- 
pres à gliffer les uns fur les autres. D'ailleurs, 
dans les épreuves que j'ai faites , elle m'a 
paru faire écailler le fer , lors même qu’elle 
le recouvre bien. Elle fe faifit trop des ma- 
tieres huileufes qui viennent à fa furface. J'ai 
tenté fi la poudre d'os mélée en parties éga- 
les avec la mine de plomb ne réufliroit pas 
mieux. L’enduit qui en a été fait, ne m'a 
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pas paru tenir affez bien fur le fer. 
9°. J'ai mêlé avec de la mine de plomb ; 
de la poudre de caillou ; ou de la poudre 
de fable : ces deux poudres étoienttrès-fines; 
elles avoient été pafñlées à l'eau. L’enduit 
qui en aété compofé , s’eft fort bien fou- 
tenu. 
10°, Au mélange précédent jai ajouté 
une demi-partie de verre en poudre ; & cela 
afin que l’enduit eût du corps & de la flexi- 
bilité en même temps , lorfque le verre fe- 
roit ramolli par l’ardeur du feu ; cet enduit 
a fort bien tenu. Si le verre qu'on emploie 
n’eft pas affez fondant , on pourra faire en- 
trer dans l’enduit un peu de fel de foude ow 
de borax ; maïs il n’en faudra que bien peu. 
11°. À trois parties de mine de plomb , jen 
ai ajouté une de poudre de verre. L’enduit 
qui enaété fait , ne m'a pas paru prendre af- 
fez de confiftance ; pour lui en donner affez, 
il auroit demandé qu’on y eût joint un peu de 
fel propre à faire fondre le verre. 
12°, Dans un autre enduit, la craie & la 
mine de plomb ont été mêlées à parties éga- 
les: celui-ci s’eft très-mal foutenu , & a été 
un des plus mauvais que j'aie effayé. 
13°. J'ai mêlé du fable commun en par- 
ties égales avec la glaife , & pour donner du 
corpsau mélange, j'ai fait bien paîtrir le tout 
avec de la bourre. 
14°. Dansune autre épreuve, j'ai fait ajou- 
ter à la pâte ci-deflus , du verre en poudre. 
L’enduit a bien tenu dans l'un & dans l’autre 
cas. Mais il ne n’a pas paru affez exaétement 
appliqué fur le fer ; il s’eft formé quelques 
écailles : peut-être qu'après que la bourre eft 
brûlée , l’enduit refte trop fpongieux , & 
laifle trop échapper les foufres. 
15°. Les pots de grès pilés, donnent un 
ciment propre à faire de bons creufets , lorf- 
u’on en mêle fuffifamment avec de la terre 
glaife. J'en ai mêlé beaucoup avec très-peu 
de cette terre: l’enduit quien a été fait,a 
très-bien réfifté au feu ; mais il n’a pas cette 
flexibilité que nous avons vantée dans celui 
de mine de plomb. D'ailleurs , comme on 
ne peut donner de liaifon à ce ciment fans 
employer beaucoup de terre, il faudroit faire 
fécher l’enduit très-lentement. 
16°. Enfin, j'ai pris de ce fable gras dont 
on fait les luts ordinaires, de ce fable qui na- 
turellement eft mêlé avec une terre qui a de 
la confiftance ; j'en ai recouvert différents 
ouvrages. Cet enduit a très-bien tenu: il vaut 
les enduits les plus recherchés , tant qu’il ne 
s'agira que de groffes pieces peu en rifque 
de fe tourmenter , & de fe plier au feu. Il 
défend bien les ouvrages ; il les conferve fans 
écailles , même après qu'ils ont pris le cor- 
don, & le grain de fer forgé. 
Pour tous les ouvrages épais & mafffs, 
il fuffira donc de les couvrir de lut, comme 
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les Chymiftes en couvrent différents vafes 
avant de les mettre au feu. Le fable dont on 
fera ce lut, fera un fable gras: que pourtant 
la terre n’y domine pas trop ; il feroit en 
rifque de fe fendre : & qu'on ait de plus l'at- 
tention de faire parfaitement fécher cet en- 
duit avant de le mettre au feu. 

Au lieu d'un enduit, on en donnera deux 
aux ouvrages , qui, à caufe de leur épaif- 
feur , doivent refter du temps au feu. Le pre- 
mier ne fera que de poudre de charbon dé- 
layée avec de l'eau, ou quelqueliqueur plus 
vifqueufe;une eau de gomme, une colle clai- 
re peut être employée pour la délayer. Sur 
ce premier enduit , on appliquera le fecond 
qui fera fait d’une matiere capable de réfifter 
au feu. Les ouvrages ainfi doublement en- 
duits s’adouciront plus vite que ceux des 
creufets , & ne s'écailleront pas davantage. 

Pour les ouvrages minces , pour tous ceux 
qui courent rifque de plier , lorfque la cha- 
leur les aura ramollis, on choifira quelqu'un 
des enduits dont nous avons parlé ci-devant. 
Nous en avons indiqué plufieurs qui font 
excellents ; on emploiera par préférence ceux 
dont les matieres feront plus aifées à trouver 
dans l'endroit où on aura fait fon établiffe- 
ment. 

Une regle générale;c’eft de proportionner 
la force du lut au dégré du feu qu'on veut 
employer, c’eft-à-dire , de compofer un lut 
plus diMicile à fondre , felon que les ouvra- 
ges doivent fouffrir une plus longue & une 
plus violente chaleur. La mine de plomb peut 
en foutenir une affez confidérable , & étant 
refroidie , paroître avec fa premiere couleur 
noirâtre. Mais fi le dégré de chaleur qui aagi 
fur elle , a eu un certain dégré de force ; re- 
froidie , elle eft d’une couleur rougeâtre fem- 
blable à celle de certains pots de terre cuite. 
Plus les nuances que le feu lui a fait prendre 
fontrouges, & plus l’enduit qu'elle forme eft 
en rifque de tomber en écailles. 

La mine de plomb produit un effet qui 
tient quelque chofe de celui de la poudre de 
charbon, & a l’avantage de réfifter au feu 
ouvert ; ce ne feroit pas une mauvaife prati- 
que que celle d’enduire légérement les pieces 
de mine de plomb , & de recouvrir ce pre- 
mier enduit d’un lut d’une terre extrèmement 
fablonneufe. 

Dans tout ce qui eft de pratique , l'épar- 
gne du temps mérite grande attention ; rien 

de plus fimple que d’enduire nos ouvrages 
de fer fondu. Cependant il y a deux manieres 
de le faire, dont l'une eft bien plus expéditi- 
ve que l’autre ; la premiere, qui, quoique 
commode, eft la plus longue , c’eft de pré- 
parer la pâte dont on veut faire l'enduit , de 
telle confiftance qu'on puille la prendre & 
létendre avec un pinceau : en frottant ainfi 
une piece avec Le pinceau , on lui donne une 
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couche : on laïfle fécher cette premiere cou- 
che ; fur laquelle on en applique enfuite une 
feconde , & fur celle-ci une troifieme. On 
donnera plus ou moins de couches, felon l’é- 
paiffeur qu'on veut à l’enduit, & aufli, fuivant 
que la matiere de cet enduit étoit plus où 
moins épaifle lorfqu’on la étendue. Mais la 
regle générale eft toujours de ne laiffer rien à 
découvert, de repaffer fur les endroits qu’on 
a touchés néceffairement pendant qu’on en- 
duifoit l'ouvrage :il yen a certains à qui il fera 
plus commode de ne donner d’abord qu'une 
demi-couche , c’eft à-dire , qu’on n’étendra 
chaque couche;que fur une moitié de l’ouvra- 
ge;on la laiffera fécher,avant de la continuer 
fur le côté oppofé à celui où elle a été mife. 

J'ai éprouvé une autre maniere d’enduire, 
incomparablement plus prompte que celle 
d’enduire au pinceau , fur-tout lorfqu’il s’a- 
gira de pieces, ou petites , ou d’une groffeur 
médiocre ; c'eft de les plonger fimplement 
dans la compofition , d'appliquer l’enduit par 
immerfion , comme les Faïanciers appliquent 
l'émail fur leurs terres. La matiere dont il 
doit être fait , n'aura alors que la çonfiftance 
d’une bouillie claire. 

Le grand fecret pour employer le temps 
des Ouvriers le plus avantageufement qu’il eft 
poflible, eft d'occuper, autant qu’on peut,les 
mêmes à faire les mêmes ouvrages , fans les 
détourner pour d’autres d’une autre efpece. 
De-là vient , par exemple, que nous avons 
des épingles à fi bon marché. Selon ce prin- 
cipe, onattendra à donner les enduits jufqu’à 
ce que l’on'ait affez d'ouvrages fondus pour 
en remplir le fourneau. L'endroit où on y 
travaillera , fera une efpece d’attelier particu- 
lier. Dans cet attelier, on aura un ou plu- 
fieurs baquets remplis de la bouillie claire , 
dans laquelle les ouvrages doivent être trem- 
pés dans le même endroit il y aura différen- 
tes tables rangées tout autour des murs ; fi 
celles-là même ne fufffent pas , on en difpo- 
fera en allée. À mefure qu'une piece aura été 
plongée dans la bouillie , on la pofera fur la 
table. Ce travail pourra occuper deux hom- 
mes ; l'un fera chargé de remuer de temps en 
temps cette bouillie avec un bâton, afin que 
les grains ne fe précipitent pas au fond ; le 
même trempera les ouvrages dans la bouillie; 
il donnera aufli-tôt la piece qui vient de re- 
cevoir une couche, au fecond Ouvrier, pour 
la porter fur les tables. Celui-ci, en prenant 
une piece , en donnera une autre à enduire, 
& ainfi de fuite. 

Le travail, conduit avec cet ordre, ira 
extrêmement vite : quelque quantité d’ou- 
vrages qu'on ait, bientôt on les aura tous 
fait paffer par les baquets; mais chaque piece 
aura à y pañler plus d’une fois , & cela parce 
que à chaque fois elle ne prendra qu'une 
couche bien mince , fi la compofition eft li= 
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quide , ce qui eft le mieux. Il feroir inutile 
de donner une feconde couche avant quela 
premiere eût pris de la confiffance. On pour- 
ra cependant continuer le travail fans inter- 
ruption au moyen d'un expédient affez fim- 
ple. C’eft de difpofer des réchauds de feu fous 
les tables , d’efpace en efpace , ou de difpo- 
fer fous ces tables des efpeces de grils qui 
foutiendront quelques charbons allumés. Le 
feu en fera plutôt fon effet, fi les deffus des 
tables font minces: ils pourront être des pla- 
ques de fonte ; mais l’épaiffeur de la tôle 
forte leur fuMira. Ces plaques feronc percées 
de quantité de trous, afin que la chaleur des 
réchauds parvienne plus aifément jufques aux 
ieces. Cet attelier pourroit êtreune efpece 
d'étuve ; cependant les Ouvriers travaillent 
toujours avec peine dans les étuves, & nos 
réchauds donneront une chaleur fufffante. 
Quand les dernieres pieces auront reçu une 
couche, les premieres fe trouveront aflez 
féches pour en recevoirune feconde. 
w'on ne me demande point que je déter- 
mine le nombre des couches néceffaires ; il 
dépendra de la confiftance de la bouillie. Je 
ne fçaurois même déterminer l’épaiffeur que 
doit avoir tout l’enduit;il convient qu'il en ait 
plus ou moins, felon la matiere dont on l'aura 
fait. Quelques remarques tiendront peut- 
être lieu de regles plus précifes. Si enduit 
étoit extrêmement mince, il ne fufhroit pas : 
fionfrotte fimplementunouvrage de fer avec 
dela mine de plomb , on lui donne le plus 
mince de tous les enduits ; mais aufli on ne 
le met pas à l'abri des écailles. Une couche fi 
ince ne aurait tenir contre les plus petits 
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bouillonnements qui arrivent à la furface du 
fer ; tout eft capable de l'emporter. Si l'enduit 
eft épais jufqu'à un certain point ; outre qu'il 
confumera inutilement de la matiere, il ne 
fera pas affez flexible pour fuivre le fer quand 
il viendra à fe plier ; cet enduit fera plus aifé 
à fe caffer. Si on emploie dela mine de plomb 
pure, les termes de l’épaiffeur de l’enduit me 
paroïffent devoir être entre une ligne & une 
demi-ligne. Plus d’épaiffeur feroit fuperflue 
ou nuifible , & moins ne fufroit pas. 

L’enduit s’attachera fans peine fur tous les 
endroits plats ou creux ; mais il ne prendra 
pas toujours fi bien fur les angles , fur-tout 
fur ceux qui font à vives-arrêtes, & près des 
bords. Quand les ouvrages auront été trem- 
pés affez de fois pour avoir reçu un en- 
duit d’épaiffeur convenable , & quand cet 
enduit fera fec, on examinera s’il ne manque 
rien fur les angles; s'ils font à découvert quel- 
que part , on paffera le pinceau fur ces en- 
duits , après l'avoir trempé dans une matiere 
plus épaiffe que celle où l’on plonge les ou- 
vrages. 

Nous avons dit que les pieces qui n’au- 
roient été que frottées à la main avec de la 
mine de plomb feche ne feroient pas en état 
de foutenir un long feu fans s’écailler ; elles 
en foutiendront pourtantun plus long quene 
feroient des pieces expofées toutes nues : c'eft 
un enduit très-mince ; mais c’eft toujours un 
enduit. Auffi voudrois-je qu’on commençât 
par le donner avant de plonger des pieces 
dans notre efpece de bouillie , & fur-tout 
avant de couvir celles qu'on couvre avec le 
pinceau. 


Fin du fecond Mémoire. 
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Différentes manicres dont on peut recuire © adoucir les ouvrages enduits : 
defcriprion d'un nouveau fourneau qui y eft propre. 


A u moyen de nos enduits , les ouvrages 
de fer fondu peuvent être adoucis par tout 
feu d’une activité fufifante ; qu'il foit de 
bois ou de charbon, il nimporte. La forme 
du fourneau n'importe aufli qu'autant qu’elle 
conferve ou augmente davantage la force 
du feu , & qu’autant qu’elle donne plus de 
commodité pour arranger les pieces. 

Dans cette façon d’adoucir , on peut très- 
bien fe fervir du feu d’une forge ordinaire , 
pourvû que la grandeur des pieces permette 
de les y placer: fi ces pieces font épaifles , 
on peut les mettre au milieu même des char- 
bons de la forge. Je fuppofe néanmoins que 
l'Ouvrier fera attentif à ne pas faire agir le 
foufflet trop vivement :il fera bon même que 
de temps en temps, il ceffe de le tirer. 

Sikles ouvrages font minces ou chargés 
d’ornements he , le rifque de les fondre 
feroit encore plus grand ; ils demanderoient 
par conféquent encore plus d'attention; & 
peut-être en demanderoiïent-ils au-dela de ce 
que le commun des Ouvriers eft capable d'en 
avoir. Pour les adoucir à la forge , au lieu de 
les placer immédiatement au milieu des char- 
bons , le plus sûr fera de les mettre dans un 
creufet , foit quarré , foit quarré-long , foit 
rond : en un mot, tel que leur grandeur & 
leur figure l’exigent. Ce creufetaura un cou- 
vercle ; on fe difpenfera de le luter ;ilen 
fera plus commode à lever; & c’eft ce qu’on 
aura foin de faire de temps en temps, pour 
voir les pieces, & juger par leur couleur, 
s'il eft à propos d'augmenter leur degré de 
chaleur ou de le diminuer. 

Le feu de forge , ainfi ménagé, adoucira 
bien & vite ; il peut fuffire à un Ouvrier qui 
fondroit & répareroit lui-même fes ouvra- 
ges, & qui n'entreprendroit pas d’en adou- 
cir , dont le volume furpaffàt celui des mar- 
teaux de porte cochere. 

Le feu de la forge peut fervir encore uti- 
lement pour des pieces , foit grandes , foit 
petites, qui , ayant été mifes dans les re- 
cuits , ou qui ayant été adoucies par la mé- 
thode dont il fera parlé dans la troifieme Par- 
tie, font cependant reftées dures en quel- 
ques endroits d'une étendue peu confidéra- 
ble. On expofera ces endroits au feu de la 
forge à nud , s'ils n'ont point d’ornements 
qui méritent d’être ménagés , ou après les 
avoir induits s'ils ont des ornements délicats, 
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Mais il conviendra dans une Manufaêture 
en regle, qu’on ait des fourneaux pour adou- 
cir des ouvrages enduits. 

Ceux dont nous avons donné la conftruc- 
tion dans le Mémoire IV. dela premiere Par- 
tie, & qui font repréfentés dans Za PL. IW. 
pourroient y être employés ; ils produiront 
ici des effets plus prompts que ceux qu'ils 

roduifent, par rapport aux opérations pour 
Étuettes nous les avons d’abord imaginés , 
& cela quoiqu'ils ne foient pas chauffés da- 
vantage. Les ouvrages enduits feroient fim-a 
plement mis dans les caïffes les uns fur les 
autres , au lieu que quand on les y veut adou- 
cir fans les enduire, on remplit les vuides 
qu'ils laiflent entr'eux avec la poudre com 
pofée : alors tout l'intérieur de chaque caiffe 
eft un maflif à échauffer. Or, comme le poids 
des ouvrages & des poudres pris enfemble, 
eft au poids des ouvrages feuls ; ainfi eft le 
rapport de la maffe que le feu a à échauffer 
dans le premier cas , à celui de la mafle qu'il 
a à échauffer dans ce cas-ci : & cette diffé- 
rence eft aflez confidérable, parce que les 
poudres, & fur-tout celle d'os, pefent beau- 
coup. 

D'ailleurs , l'ufage de ces fourneaux , pour 
nos radouciffements par enduits, ne deman- 
deroit plus les fujétions qu’ils demandoient , 
pour adoucir avec les poudres, ou pour con- 
vertir le fer en acier. Les plaques bien ou 
mal lutées , les plaques fondues ou percées 
feroient ici toujours bonnes, pourvû qu’elles 
ne s'en allaffent pas par morceaux , pourvû 
qu’elles puffent empêcher les ouvrages de 
tomber au milieu des charbons. À quoi 
même il n’y auroit d’autre inconvénient, que 
celui du dérangement qui pourroit en arri- 
ver à l’enduit: des grilles même y pourroient 
être mifes à la place des plaques. 

On pourroit ici , comme pour les autres 
opérations, chauffer ces fourneaux avec lé 
bois ou avec le charbon ; mais le charbon 
produiroit un plus prompt adouciffement, 
Le cours libre de l'air fufhra , fi on ménage 
affez d'ouvertures pour lui donner de libres 
entrées. 

Mais dès que les ouvrages feront enduits; 
les fourneaux dont nous venons de parler, 
quoique bons, ne doivent pas être repardés 
comme les plus avantageux, dont on puifle 
fe fervir : on peut en employer - Sa dé 
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formes plus convenables. Les fourneaux de 
réverbere pareils à ceux où Jon chauffe les 
barres de fer , avant de les faire pafler entre 
les rouleaux des applatifferies , ou les cou- 
teaux des fenderies, y pourroient être pro- 
pres ; on y arrangeroit facilement une gran- 
de quantité d'ouvrages. Il faudroit pourtant 
les confiruire de façon qu'ils chauffaffent 
plus violemment que ces fourneaux ne font 
pour l'ordinaire. Autrement, le fer ne s'y 
adouciroit que pour former des écailles , 
cemme je l'ai éprouvé dans les fourneaux de 
réverbere, dont j'ai parlé ci-devant. Mais il 
n’eft pas difficile d'en conftruire de ceux-ci, 
où les ouvrages deviendront blancs en peu 
detemps. On en pourroit faire de femblables 
à ceux des Ouvriers qui fondent le cuivre 
en grand , comme pour des canons, des clo- 
ches , &c. 

Cependant j'emploierois volontiers des 
fourneaux pareils à un dont je n’ai enco- 
ze fait ufage qu’en petit, & dont je vais 
donner la defcription. Il me paroît raffem- 
bler à peu-près les avantages qu’on peut dé- 
firer; il doit être chauffé avec le charbon de 
bois, & par le feul cours de l'air libre. On en 
proportionnera la grandeur à la quantité 
d'ouvrages qu'on voudra adoucir à la fois ; 
on en peut faire de fort petits & de très- 
grands fur les mêmes principes. On en va- 
riera la plûpart des dimenfions à fon gré ; les 
petits pourront être faits par les Potiers , & 
des mêmes terres dont ils font d’autres four- 
neaux à l'ufage des Orfévres : pour les 
grands , on les bâtira de brique. 

Le fourneau fera ifolé, de façon qu'un 
homme puifle tourner tout autour commo- 
dément. Sa partie inférieure fera un -cen- 
drier de profondeur affez arbitraire , ce qui 
ne l'eft pas, c’eft que les murs de ce cendrier 
foient percés de plufieurs trous, qui auront 
chacun leur repiftre : felon que ces regiftres 
feront plus ou moins tirés , l'air aura de plus 
ou de moins faciles entrées dans le cendrier. 
Le fond du fourneau fera immédiatement po- 
fé fur le cendrier ; il peut être compofé d’une 
ou de plufieurs plaques de fer fondu, percées 
de quantité de trous , par où l'air qui entre 
dans le cendrier montera continuellement 
dans le fourneau; ce fonds peut auffi être de 
plaques de terre cuite ; ou fi on le veut bien 
folide , il fera une voûte furbaiffée, compo- 
fée de briques, dans laquelle on ménagera 
les trous dont nous venons de parler ; il eft 
indifférent qu'ils foient ronds , quarrés, 
oblongs : mais ils ne doivent jamais être affez 
grands , pour laiffer paffer les charbons d’une 
médiocre groffeur. 

La forme quarrée eft celle qui me paroïît 
le mieux convenir au corps du fourneau, qui 
s'élevera fur la bafe que nous venons d’éta- 
blir: les angles néanmoins en pourroient être 
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abattus ou remplis. On donnera del'épiffeur 
à fes murs, felon qu’on aura envie de les” 
rendre plus folides : plus le fourneau fera 
grand, & plus il leur conviendra d’en avoir. 

Ce que fa conftruétion a de plus particu- 
lier ; ce qui lui eft propre , c’eft que fon inté- 
rieur fera occupé par divers rangs de tablet- 
tes. Chacune des tablettes, dont nous par- 
lons, fera foutenue par deux des faces oppo- 
fées de ce fourneau , & fa longueur fera égale 
à celle des autres faces, & leur fera parallele: 
elles feront difpofées par rangs, tant hori- 
fontalement que verticalement. Le nombre 
des tablettes d'un rang horifontal, & celui 
des tablettes d’un rang vertical, & la largeur 
de chaque tablette, feront encore déterminés 
par la capacité qu’on fouhaite au fourneau, 
& fur-tout par la largeur des ouvrages qu'on 
Y. voudra recuire ; car, quoique nous ne 
l'ayons pas dit , on a apparemment imaginé 
déja , que chaque tablette eft une petite ta- 
ble fur laquelle les ouvrages enduits feront 
pofés ; dans celui que j'ai fait conftruire., 
nous n'avons mis que deux tablettes dans 
chaque rang horifontal , & trois dans chaque 
rang vertical ; on conçoit de refte, qu'on 
peut multiplier à fon gré, celles des uns & 
des autres rangs, quand on élargira ou quand 
on élevera davantage le corps du fourneau. 

Ces tablettes , dans tous les fourneaux de 
quelque capacité, feront des arcs furbaiffés. 
On les conftruira de briques , plus ou moins 
épaiffes , felon la charge qu'on voudra leur 
donner. Comme l'effort de chacune de ces 
tablettes tendra à écarter les parois, dans 
l'endroit où elles s’appuyent contre le four- 
neau , on les liera de fer à cette hauteur. Des 
liens affemblés à vis & à écrou , pareils à 
ceux que nous avons fait mettre aux couver- 
cles des fourneaux à acier, feront ici très= 
convenables. 

Ces liens font d’autant plus néceffaires ; 
que le fourneau fera même affoibli un pew 
au-deffus de chaque tablette. Là , doit être 
une porte par où on fera entrer les ouvra= 
ges , & par où on les retiendra pour ména- 
ger la force du fourneau : la porte d’une ta- 
blette fupérieure fera ouverte du côté op- 
pofé à celui où on a ouvert la porte de la 
tablette inférieure. 

Quand le fourneau fera chargé, l’efpace 
qui eft entre les tablettes d’un même rang 
vertical , fera occupé par les ouvrages ; il ne 
refte donc de place au charbon, qu'entre les 
rangs des tablettes & les côtés du fourneau ; 
à qui leur longueur eft parallele. Une des 
chofes de plus de conféquence ici, c’eft 
donc de bien efpacer les tablettes de chaque 
rang horifontal , autrement on confomme- 
roit trop ou trop peu de charbon. Deux pou- 
ces & demi d'intervalle m'ont paru fuffire 
entre deux tablettes d'un même rang hori= 
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féntal : & il eft néceffaire qu'il y ait un demi- 
pouce de plus entre la face du fourneau, & 
la tablette qui en eft la plus proche. 

Le haut de notre fourneau fera terminé 
par un dôme ; cette figure eft toujours pro- 
pre à faire tirer meilleur parti de l'aétion du 
feu. Ce dôme aura plus ou moins d'ouver- 
tures , felon que le fourneau aura plus ou 
moins de tablettes dans chaque rang hori- 
fontal ; & cela, parce que le haut du dôme 
fera compofé d'autant de parties qu'il y a de 
tablettes en chaque rang horifontal, & cha- 
cune pofée immédiatement au-deffous d'une 
tablette ; elles feront convexes par-dehors, 
& par-dedans ceintrées, & faites en efpeces 
de goutieres. 

Si le haut du dôme étoit entiérement ou- 
vert, lorfqu’on jetteroit des charbons, ils 
tomberoient immédiatement fur les ouvra- 
ges de la tablette fupérieure ; les coups de 
leur chûte pourroïent emporter les enduits , 
ou au moins les faire fendre. Par la difpofi- 
tion que nous venons d'expliquer , les char- 
bons ne peuvent tomber que dans les inter- 
valles qui reftent entre les tablettes , ou en- 
tre les tablettes & les parois du fourneau : 
d’ailleurs, la figure que nous avons donnée 
aux piéces qui partagent l'ouverture dudôme 
en re parties, étant compofée de plans 
inclinés , la defcente. du charbon s'en fait 
plus facilement. 

Que notre fourneau foit rempli d’ouvra- 
ges & de charbons ; que l'air qui entre par 
les ouvertures du cendrier, & par celles du 
fond du fourneau , ait allumé ces charbons; 
leur chaleur fe communiquera promptement 
aux ouvrages ; ils les entourent , & même 
touchent toujours les bords de quelques- 
uns. Rien ici n'arrête l'effet du feu , que l’é- 
paifleur des tablettes , & cet obftacle n'eft 


pas bien confidérable. Aufli l'adouciffement 
fe fait-il vite dans ce fourneau ; pour l’accé- 
lérer encore , outre les regiftres du cendrier, 
on peut en ménager quantité d’autres dans 
le corps même du fourneau. Diftribués à 
différentes hauteurs, on les tiendra ouverts, 
quand on voudra rendre l’ardeur du feu plus 
violente ; & fi on veut feulement qu’elle le 
foit du côté de certaines tablettes, où n’ou- 
vrira que Ceux qui peuvent donner de l'air 
aux charbons qui les entourent. 

Il feroit affez inutile d’avertir , qu'on peut 
boucher les ouvertures qui permettent l’en- 
trée de l'air, celles par où on met & retire 
les ouvrages, foit avec de la tôle, foit avec 
des bouchons de terre. Il n’eft guere plus né- 
ceffaire de répéter que lon pourra avoir; 
dans ce fourneau, des baguettes d’effai pa- 
reilles à celles qu'on pofe dans le fourneau 
où on recuit avec des poudres de charbon 
& d'os : ces baguettes font toujours néceffai- 
res, lorfqu'on veut fe conduire avec cer- 
titude. 

Le corps des petits fourneaux pourra être 
de plufeurs pieces qui fe rapporteront les 
unes fur les autres, comme celles du four- 
neau à Fondeur : & dans ce cas, on l'affoi- 
blira moins par les ouvertures deftinées à 
mettre & à retirer les ouvrages. Il fufñra 
alors, que ces ouvertures foient affez gran- 
des, pour donner paflage aux baguettes 
d’effais ; car avant de charger le fourneau , 
on ôtera de place toutes les pieces qui font 
au-deflus de celles qui portent les tablettes 
inférieures. On garnira ces tablettes d’ouvra- 
ges ; alors on remettra en place la piece qui 
porte le fecond rang de tablettes ; on les 
garnira d'ouvrages ; ainfi de fuite, on ache- 
vera de charger le fourneau. 


Fin du troifieme Mémoire: 
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QUATRIEME MEMOIRE. 


Attentions pour empêcher les ouvrages de [e voiler dans le recuit : 
manieres de redreffèr ceux qui Je Jont voilés. 


U: des inconvéniens des plus à craindre 
dans toute efpece de recuit, c’eft que les 
ouvrages ne s'y tourmentent & ne Sy voi- 
lent; c’eft à quoi font expofés ceux qui font 
plats & minces, & fur-tout ceux dont la 
forme tient de celle des boîtes. Il n’y en a 
que de courts & maflifs , tels que les mar- 
teaux de porte, qui foient à l'abri de ce rif- 
que. Je n'ai pas affez appris dans la premiere 
Édition de cet Art, comment on peut les 
en garantir , ni comment on peut réparer les 
défauts que cet accident aura produits. Je 
n’en avois pas aflez fenti la conféquence ; j'a- 
vois fait mes effais , ou fur des ouvrages épais, 
ou fur des ouvrages qui, quoique minces, n'é- 
toient pas d’une grandeur confidérable ; mais 
on ena fait plus d'épreuves que je n’eufle 
voulu , dans une Manufatture où l’on s’étoit 
principalement propofé de fondre & adou- 
cir de magnifiques palâtres de ferrures. La 
plûpart de ces palâtres fortoient du recuit 
très-courbes ; lorfqu’on vouloit les redreffer, 
on en cafloit la plus grande partie ; les frais 
de la fonte & de l’adouciffement étoient per- 
dus , & devoient être diftribués fur ceux 
qui avoient mieux réufli ; ce qui ne pouvoit 
qu'en augmenter le prix confidérablement, 

Les pieces fur lefquelles le recuit agit 
avec fuccès, font ramolies ; le feu les a mifes 
dans une confiftance approchante de celle de 
la pâte, pour peu qu'elles portent à faux ; 
trop foibles alors pour foutenir leur propre 
poids , elles fe ploïeront vers le côté où elles 
ne font pas foutenues. 

On préviendra cet accident dans les. re- 
cuits qui fe font felon la méthode enfeignée 
dans la premiere Partie , dans les recuits où 
les ouvrages font environnés de notre pou- 
dre compofée d'os & de charbon, fià me- 
fure qu’on aura mis une couche de cette 
poudre , on la bat avec des maïllets, comme 
les Fondeurs battent le fable de leurs moules ; 
auffiavons-nousinfifté fur cette circonftance, 
dans le Mémoire IV. premiere Partie, Alors 
la poudre fera , avec les ouvrages , un mañlif 
capable de fe foutenir ; au lieu que quand 
la poudre a été mife négligemment, elle fuit 
les plaques lorfqu’elles viennent à s'écarter, 
ou à prendre des formes irrégulieres. Elle 
s'échappe en partie d’autour des ouvrages , 
& comme elle s’en échappe inégalement, 


elle eft caufe qu’elle porte à faux en bien 
des endroits. Pour donner encore plus de 
folidité à cette male, il fera peut-être à pro- 
pos d’humeéter la poudre avant de la mettre 
dans les creufets ; il en fera d’autant plus 
facile de la rendre plus compaëte , & de la 
mieux lier. 

Mais il eft bien difficile d'empêcher, que 
les ouvrages qui ne font qu’enduits ne fe voi- 
lent dans le recuit , au moins fi dans la vûe 
de profiter de la capacité du fourneau , on 
les arrange en pile les uns fur les autres : car 
il fera prefque impoffible qu'ils foient aflez 
foutenus par-tout. 

Il y a encore une autre caufe , que celle 
que nous venons d'indiquer, qui altere quel- 
quefois confidérablement la figure des ou= 
vrages , fur-tout de ceux qui approchent de 
la forme des boîtes, comme font des palâtres 
de ferrures , des pieds de grille ; c’eft linéga- 
lité avec laquelle leurs différentes parties s’é- 
chauffent , puifque plus le fer eft échauffé ; 
plus il s’allonge ; le côté de louvrage le plus 
échauffé tendra à s'allonger davantage ; fi la 
difpofition des autres parties s’oppofe à cetal- 
longement, il prendra, fous une forme cour- 
be , la longueur qu'il n’a pû avoir en reftant 
droit. Les pieces en font quelquefois très- 
contrefaites ; une partie rentre en-dedans ; 
l'autre fort en-dehors : les courbures fe font 
dans des plans différents. 

Si la fonte des ouvrages étoit de bonne 
qualité, & fi on l'adoucifloit toujours jufqu'à 
la ramener à l’état de fer forgé, on redreffe- 
roit tous les ouvrages au marteau, après les 
avoir fait chauffer, comme on redrefle les 
ouvrages de fer ordinaire : & c’eft la feule 
méthode que j'aie enfeignée ci-devant. Mais 
comme on n’eft pas toujours affez attentif au 
choix des fontes , & que fouvent on n’a pas 
la patience de pouffer l’adoucifflement aflez 
loin , il y a ordinairement du rifque à re- 
dreffer au marteau les ouvrages adoucis. 
Quand les Entrepreneurs de la Manufaäure 
dont je viens de faire mention, me parlerent 
de cet inconvénient par rapport aux palé- 
tres , je leur propofai la maniere de les re- 
dreffer , que je vais donner ici : mais com- 
me on avoit mon livre, & qu'on avoit fait 
depuis des expériences, on croyoit que je 
ne pouvois plus donner d'idées neuves , ou 
qui 
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quiappriflent quelque chofe: & on négli- 
gea de fe fervir du plus fimple & du plus sûr 
de tous les expédients. 

Les ouvrages qui fe plient, qui fe cour- 
bent dans le fourneau fans fe cafler , nous 
apprennent clairement que nous pouvons les 
redreffer , & même, s'ilen eft befoin , leur 
donner une courbure qu'ils navoient pas, 
lorfqu’ils font fortis du moule: & cela aufli 
fans les caffer. Pourquoi dans le recuit fe 
courbent-ils fans fe caffer ? C'’eft que quand 
ils f courbent, ils font ramollis , & que la 
force qui tend à leur faire prendre le pli, 
agit avec lenteur : qu'elle ne contraint au- 
cune partie à céder , brufquement. Les par- 
ties qui commencent à céder, donnent aux 
autres le temps de les fuivre. Voulons-nous 
redreffer des ouvrages qui ont été adoucis ? 
donnons-leur donc le même dégré de cha- 
leur qu’ils avoient , lorfqu'ils fe font courbés 
& ramollis au même point ; faifons-les céder 
à une force qui agifle doucement. N’em- 
ployons que la prellion , & même qu'une 
preilion lente ; mais ne les traitons point à 
coups de marteaux : avec une pareille mé- 
thode , nous ne fçaurions manquer de réufir. 

Il y a diverfes manieres de la mettre en 
pratique , que nous allons parcourir , en pre- 
nant pour exemple , des pieces de différences 
formes. Si la piece eftplate, comme le font 
une platine de fufil , une entrée de ferrure, 
&c. & qu’elle fe foit courbée , on la fera 
chauffer par-delà la couleur de cerife prefque 
blanche ; on la mettra alors entre les mà- 
choires d’un étau ; enfuite on tournera avec 
lenteur la vis qui approche fes mâchoires 
June de l’autre ; cette preflion douce fera cé- 
der la piece fans la caffer. Le fuccès me pa- 
roifloit certain ; aufli a-t-il été cel que je l'at- 
tendois , par rapport même aux pieces qui 
s'étoient le plus voilées. 

Pour des pieces plates , & beaucoup plus 
grandes que des platines , il faudroit avoir 
des étaux plus grands que les ordinaires , ou 
ce qui revient au même, aggrandir l’étau en 
rapportant contre chacune de fes mâchoires 
deux plaques de fer de grandeur proportion- 
née à celle de la piece qu’on veut redreffer. 

Nous n’indiquons l’étau que parce qu'il fe 
trouve dans prefque toutes les boutiques des 
Ouvriers en fer; mais toute preffe produiroit 
le même effec , & feroit même plus commo- 
de. Ceux qui voudront adoucir beaucoup 
d'ouvrages de fer fondu , feront donc mieux 
d'avoir des preffes de fer ; les mêmes pour- 
ront fervir à des ouvrages de différentes 
grandeurs. 

La forme de ces machines , tant qu'il ne 
s'agira que d'ouvrages plats , eft arbitraire ; 
ce qui contribuera le plus à leur perfedtion , 
à les faire agir d’une maniere füre , c’eft que 
leurs vis aient des filets très-inclinés; plus 

Addition à la 3°. Sedion, 


ils le feront , & plus ces vis front propres à 
l'ufage où nous voulons les appliquer, La 
main ne feroit pas toujours maitrefle de faire 
tourner avec affez de lenteur les vis dontles 
filets ne font pas affez obliques. 

Les pieces qui ont des ornements, des 
parties très-faillantes , ne feroient pas facile- 
ment redreflées entre des furfaces plates, En 
faifant céder des parties qui faillent trop , on 
pourroit en faire céder de celles qui doivent 
faillir; les feurons tels qu'ils font en ufage au- 
jourd’hui pour les balcons & les grilles, nous 
donnent des exemples de ces fortes de pieces. 
Pour leur faire reprendre exaétement la figu- 
re qu’ils avoient en fortant du moule, il faut 
un autre fleuron qui ait en creux tout ce qu'ils 
ontenrelief , & au contraire ; ce fleuro 
mallif fera arrêté dans l’écau ou dans la preffe, 
& ce fera fur celui-ci qu'on preffera l’autre. 
On introduira de petites pieces de fer dans 
les endroits de la prefle qui ne s'appliquent 
pas contre des parties qu'on veut faire céder, 
afin qu'au moyen du fer introduit , la preffe 
agile fur les endroits où elle ne pourroit 
agir immédiatement. Mais pour les redreffer 
plus parfaitement , il faudroit avoir deux 
fleurons matrices, dont l’un feroit moulé fur 
une des faces du fleuron , tel qu'il doit être 
quand il eft droit , & l’autre fur l'autre. Entre 
ces deux matrices, on feroit reprendre au 
fleuron exaétement fa premiere figure : ces 
pieces feroient moins cheres qu’on ne fe li- 
magine. Le gros de la forme du fleuron leur 
fufliroit ; ceux qui font moulés doivent s’y 
redreffer, & non s’y imprimer. Quand on 
fond des fleurons , on en fond des centaines 
& même des milliers : ainfi on ne doit pas 
plus craindre la dépenfe des deux que nous 
RS ; qu'on n'a craint la dépenfe de ce- 

ui qui fert de modele. 

Il n’eft pas néceffaire d’avertir que tous 
les ouvrages qu’on voudra redreffer dans des 
matrices , dans des modeles pareils à ceux 
que nous venons d'indiquer , doivent être 
ébarbés ; autrement ils ne retrouveroient 
plus leur place. Mais un avertiffement qui 
ne doit pas être oublié , c’eft que les ma- 
trices foient plus grandes que les premiers 
modeles. 

Des ouvrages creux, fans être chargés 
d’ornements |, comme font des cafleroles , 
des marmites , feront encore plus aifés à 
redreffer. Il ne s’agit que de faire reprendre 
à ces dernieres pieces , la rondeur qu'elles 
ont perdue, & pour cela d’avoir des man- 
drins de différents diametres, dont le plus 
grand fera précifément égal au diametre 
intérieur du vafe. Ces mandrins feront in- 
troduits les uns après les autres dans la 
marmite ou la cafferole qu'on aura fait 
chauffer au point néceffaire. On pourroit 
les faire entrer en les pouffant à bras; mais 
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62 
le mieux fera d'avoir une prefle où l’on 
puiffe placer levafe ; & où on puifle rap- 
porter fucceflivement ces différents man- 
drins. 

Des mandrins de bois pourroient fufi- 
re. On les fera de métal, ou on les recou- 
vrira de lames de fer, fi on veut les rendre 
plus durables. 

Pour redreffler les palâtres, au lieu de 
mandrins ronds , on n’a qu’à en employer de 
quarrés. 

On épargnera la peine & les frais de 
chauffer de nouveau les pieces à redreffer , 
fi on les tire du recuit, avant d’avoir laiffé 
affoiblir le feu , & on fera für alors qu’elles 
auront le dégré de chaleur convenable ; on 
ne les tirera qu’une à une ; dès que la pre- 
miere aura été redreflée , on en tirera une 
feconde , & ainfi de fuite. Les pieces qu’on 
voudra redreffer dans des a 5e , comme 
les fleurons , ne peuvent pourtant l'être au 
fortir du recuit , parce que nous avons dit 
qu'il eft néceffaire de commencer par les 
ébarber. 

Il y a auf telle piece à qui onne fçauroit 
faire reprendre fa forme dans une feule chau- 
de ; elle peut perdre le dégré de chaleur qui 
la met en état de céder fans rifque, avant 
d’avoir aflez cédé ; fi cependant on vouloit 
faire la dépenfe de preffes de fer qu’on feroit 
xougir avant d'y porter les ouvrages , le re- 
dreffement s'acheveroit toujours dans une 
chaude. 

Mais il faut chauffer de nouveau des ou- 
vrages à redreffer ; qu’on évite , autant qu'il 
fera poffible , de fe fervir du feu de la forge ; 
on n'eft pas toujours affez maître de le mo- 
dérer : d’ailleurs il n'eft pas aifé de juger 
fi la piece qui chauffe au milieu des char- 
bons, a pris le juite dégré de chaleur né- 
ceffaire. Quand la piece n’eft pas affez chau- 
de , elle eft expofée à fe cafler , & trop de 
chaleur la peut fondre. Le plus für fera donc 
de faire chauffer les ouvrages dans des four- 
neaux pareils à ceux où fe font les recuits , 
ou dans des efpeces de grands creufets quar- 
rés. On fe fouviendra aufli qu'il eft plus ai- 
1€ & plus für de redreffer une piece cour- 
be, que de courber une piece droite. Dans 
la premiere opération, rien ne tend à fépa- 
rer les parties du métal les unes des autres. 
Il n’en eft pas de même dans la feconde ; 
aufli demande-t-elle un redoublement d’at- 
tention. 

Le redreffement des ouvrages fe fera donc 
toujours fans rifque , tant qu'on n’emploira 
que la preffion ; pour la percuion , elle eft 
à craindre : elle ne laiflera pas néanmoins 
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de réuffir , fi elle eft employée par un ou 
vrier adroit & exercé , il fçaura modérer les 
coups du marteau ; au lieu d'un marteau , 
fouvent il ne fe fervira que d’un maillet de 
bois. Il aimera mieux multiplier les chau= 
des que trop fatiguer la piece dans les pre- 
mieres. J'ai vû des Ouvriers qui en cafloient 
très-peu , parce qu'ils avoient toutes ces at- 
tentions. 

Avant de finir ce Mémoire , je rapporte= 
rai un moyen auquel j'ai eu recours pour 
empêcher des balcons enduits de fe voiler , 
pendant le recuit. Il peut être d’ufage pour 
tous les ouvrages qui ont beaucoup d’éten- 
due , & peu d’épaifleur. Au lieu de les pofer à 
plat dans le fourneau , jimaginai de les met- 
tre verticalement , & de les y tenir fufpendus 
par des crochets ; ils y pourroient avoir un 
mouvement de pendule. Les charbons qui 
tomboient de chaque côté d’un balcon ne 
le preffoient point. L'idée qui m'avoit dé- 
terminé à tenter cette potion , eft que la 
force qui agit pour courber le balcon, quel- 
que part qu'elle fe place, agit toujours com- 
me celle qui eft appliquée à un levier. Pour 
agir avec fuccès , il faut qu’un point d'appui 
fetrouve quelque part. Il faut de la réfiftan- 
ce. Or, le balcon étant fufpendu en l'air, 
Jôte prefque tous les points d’appuis fixes 
qu’auroit donné le fourneau. Il ne refte plus 
que ceux de fufpenfion, & ceux qui peuvent 
fe trouver dans la piece même , mais qui ne 
font point aufli folides que ceux que le balcon 
auroit dans toute autre pofition. Ce qui eft 
de für , c’eft que les balcons que j'ai fait re- 
cuire de cette façon , ne fe font aucunement 
voilés, & j'en ai fait recuire d’une feule pie- 
ce qui avoient plus de quatre pieds & demi ; 
fur environ trente de hauteur. Le vrai eft que 
je n’ai pas fait répéter cette expérience bien 
des fois. 

Quelques pieces, comme des palâtres & 
des gâches , qui avoient été tirées douces du 
recuit , après avoir été redreffées , n’ont plus 
été trouvées affez limables; cet accident n’eft 
pas arrivé affez de fois pour que j'en aie pû 
bien démêler la caufe : la preffion feule ne 
me paroît pas avoir été capable de produire 
un pareil effet ; je ne fçais fi les pieces qu’on 
a chauffées ont eu trop chaud, ou fi elles 
étoient trop fufceptibles de la trempe ; & 
qu’elles ont été refroïidies trop fubitement ; 
mais ce que je fçais, c’eft que les ayant fait 
couvrir de charbons noirs qu'on a allumés 
peu-à-peu, & qu’on a laïflé confumer fur ces 
pieces , & que les pieces n’ayant été retirées 
de deffous la cendre que quand elles ontété 
froides , alors elles ont été très-limables. 


Fin du quatrieme Mémoire. 
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Et de faire des Ouvrages de Fer fondu 
auffi finis que de Fer forgé. 


Par M. pe Réaumue. 


ADDITION A LA TROISIÈME SECTION SUR LE FER. 
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TROISIEME PARTIE. 


Qui apprend à jetter en moule des ouvrages de fonte qui en forti- 
ront doux au point de pouvoir être limés & réparés fans avoir 
befoin d'être recuits ; & ce qu'on doit attendre des ouvrages faits 
d'acier , ou de fer forgé , fondus. 


PREMIER MÉMOIRE. 


Tentatives faites pour adoucir La fonte en fufion ; © pour conferver 
douce ; pendant la fufion , celle qui a été mife telle dans le creufet; 
moyens de réuffir par rapport à la derniere. 


UELQUE faciles , quelque prompts que 
[@] nous ayons rendu les recuits , il feroit 
encore mieux de pouvoir fe difpenfer-de les 
faire. Ce feroit épargner une façon , & , ce 
qui eft beaucoup plus, les rifques où elle ex- 
pofe ; nous avons donné des moyens d’em- 
pêcher les ouvrages de fe voiler, des moyens 
de redreffer ceux qui fe font voilés , de les 
défendre des écailles , de les mettre à l'abri 
de fe brûler : mais tout cela demande , des 
Ouvriers, certaines attentions, qu'il vaudroit 
mieuxne pas exiger d'eux. Rien ne feroit 
plus commode, que de pouvoir réparer les 
ouvrages de fer , immédiatement après qu'ils 
feroïient fortis du moule, comme on répare 
ceux de cuivre, & des autres métaux. Les 
recherches de cette troifieme Partie , ten- 
dent à découvrir les fecrets néceffaires pour 
y parvenir : & je me flatte qw'elles appren- 
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dront à peu-près , ce qu'on a befoin de fca: 
voir fur cette matiere, 

Jufqu'ici, favois eu des traces à fuivre: 
Javois cu du moins qu’on avoit adouci des 
ouvrages de fer fondu de deux manieres 
différentes, & j'avois pu efpérer de décou= 
vrir des pratiques qui, quoique ignorées , 
avoient été découvertes autrefois par d'au 
tres : mais lorfque j'ai entrepris cette der- 
niere Partie, je me fuis propofé un terme où 
J'étois incertain , fi l’on étoit jamais arrivé, 
& s'il étoit-poflible d’yarriver. Le temps em- 
ployé à la recherche des chofes utiles , ne 
doit pas être regretté , lors même que le 
fuccès ne répond pasà nos efforts. Ona rem- 
pli fes devoirs, par rapport à la Société , 
quand on à travaillé à lui procurer des avan: 
tages. Mais on doit regretter l'emploi de 
ce même temps, lorfqu'il a eu pour objet des 
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recherches impoffibles , & de l'impoñfibilité 
defquelles on pouvoit fe convaincre. Cefe- 
roit peut-être fe propofer, dans notre Art, 
une chimere , telle que celle d’un mouve- 
ment perpétuel produit par des poids ou des 
refforts , ou que celle de la pierre philofo- 
phale, dans la merveilleufe étendue qu'on a 
voulu lui donner , que de prétendre fondre 
des ouvrages , qui , immédiatement après 
qu'ils auroient été jettés en moule , auroient 
toute la foupleffe des fers forgés , les plus 
doux , qui fe laifferoient aufli facilement plier 
& replier à froid.Il ne paroît pas même qu'on 
puifle raifonnablement fe propofer de fon- 
dre des ouvrages qui aient des fibres ou des 
lames pareilles à celles des fers ordinaires. 
Ces fers, s'ils font mis en fufon , perdent 
leurs lames & leurs fibres : & le feul refroi- 
diffement n’eft pas capable de les reproduire. 
Pour donner aux ouvrages fondus les quali- 
tés des fers forgés, il en faudra donc toujours 
venir à des recuits , femblables à ceux dont 
nous avons parlé. 

Mais nous avons vû , qu'il n’eft pas né- 
ceffaire que tous les ouvrages fondus aient 
des fibres ou des lames. Il y en a une très- 
grande quantité, à qui il fufhit d'être aifés à 
limer , à réparer, à percer : on n’a même en 
vûe, enles adouciffant, que de les rendre 
doux jufqu'àa ce point. Or ne pourroit-on 
point en retirer de tels du moule même dans 
lequel ils auroient été coulés ? C'eft ce qui ne 
m'a pas paruimpoffible , parce que l'expé- 
rience m'avoit appris, que la fonte adoucie , 
qui a fimplement pris le grain gris, eft encore 
fufble. 

Outre qu'il feroitavantageux d'avoir doux, 
à la fortie du moule , les ouvrages à qui un 
adouciflement médiocre fuffit ; il le feroit 
pour ceux qui veulent ladouciffement plus 
parfait. La douceur qu'ils auroient , feroit 
déja d'autant d'avance fur celle qu'ils doivent 
avoir. Convaincu de l'utilité de ce fecret, 
& n'ayant aucune raifon de le regarder com- 
me impoffible, j'ai fait des tentatives, & en 
grand nombre , pour le découvrir. Il eft rare 
que celles par où on commence , foient heu- 
reufes : mes premieres aufli ne l'ont pas été. 
Je vais pourtant les rapporter : Les raifons 
qui m'ont déterminé tant de foisàne pas taire 
les expériences qui n’ont pas réufli, fubfiflent 
encore ici ; j'épargnerai à d’autres la peine 
de les faire, & elles ne feront pas inutiles, 
pour expliquer d’où dépend le fuccès de cel- 
les qui nous conduiront au but principal de 
notre recherche. 

La premiere méthode que j'ai tentée, a 
été de mettre de la fonte en parfaite fufion 
dans un creufet , & de jetter fur cette fonte 
Auide quelque ingrédient, pour voir fi par- 
là, je ne parviendrois pas à la rendre telle 
qu'elle pût être tirée du creufet douce & li- 
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mable. Tantôt je laiffois cet ingrédient fur 
la fonte, comme il y étoit tombé ; tantôt je 
les mêlois enfemble , agitant le tout avec 
une baguette de fer. Je faifois bouillir ces 
deux matieres , plus ou moins , felon queje 
Pimaginois convenable : quelquefois feule- 
ment pendant un quart-d’heure , & quelque- 
fois pendant plus d'une heure,ou d’une heure 
& demie. 

1°. La poudre d'os brûlés , étoit la ma- 
tiére qui fembloit la plus indiquée , & a été 
aufli celle que j'ai employée d’abord. J'ai 
jetté beaucoup de cette poudre fur de la fon- 
te fluide; je les ai fait bouillir long-temps 
enfemble; la fonte que j'ai coulée , n'en aété 
de rien moins dure , moins rébelle à la lime, 
qu'elle l’eût été , fi elle eût bouilli feule. 
L’efpérance que j'avois dans cette matiere, 
me l’a fait tenir plus de deux heures , avecla 
fonte en fufion; la durée de l'opération n’a 
produit aucun changement ; cependant sf 
cette même fonte étant en mafle folide eût 
été entourée de poudre , comme elle lécoit 
iciétant en liqueur , alors cette fonte eût été 
adoucie , & même à fond : car elle étoit en 
petite quantité , & expofée à un feu vio- 
lent. 

20. Sur d'autre fonte en fufion , j'ai jetté 
de la poudre de charbon, j'ai mêlé même 
cette poudre avec la fonte. 

3°. Dans d’autre, j'ai jetté du fable. 

4°. Dans d'autre , du verre pilé. 

s°. Dans d’autre , de la pierre calaminaire; 
& cela par rapport à une vûe qu'il eft inutile 
d'expliquer à préfent. 

La fonte tenue avec ces différentes matie+ 
res , a été coulée aufli dure & aufli blanche ; 
qu'elle l’eût été fi elle füt reftée feule dans le 
creufet : j'ai dit aufli dure & aufñfi blanche. 
Je veux faire fouvenir pour la fuite, que ces 
deux termes font ici fynonymes : dela fon- 
te bien blanche eft toujours de la fonte très= 
dure. 

6°. On pourroit efpérer ; que de la fonte 
qui auroit été mêlée avec de la limaille de 
fer , compoferoit une nouvelle fonte plus 
traitable , que fi elle eût été coulée feule : 
dans trois parties de fonte fluide j'ai fait en- 
trer une partie de limaille de fer, & cela à 
diverfes reprifes , ne mettant la limaille que 
peu-à-peu. La fonte, ainfi compofée , étoit 
peu coulante , dificilement eût-elle pû être 
jettée en moule : mais un plus grand défaut, 
c'eft qu'elle avoit toute la blancheur & la 
dureté des fontes les plus rebelles. 

7°. Le fafran de Mars fembloit aufli pro: 
mettre pour l'adoucifflement de la fonte; dé- 
nué , commeileft , des foufres & des fels 
qu'il avoit quand il étoit fer, il fembloit qu'il 
devoit fe charger de ce que la fonte fluide 
en avoit de trop : mais quelque chofe que 
j'aie tenté , il n'a produit aucun effet ; il s'eft 
vitrifié 
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vitrifié à la furface de la fonte , fur laquelle 
il s'eft toujours élevé, étant une matiere 
trop légere. 

8°. J'ai pañlé enfuice aux effais des fels. 
Qu'on ne s'étonne point au refte , que pour 
adoucir la fonte j'aie tenté l'effet de matieres 
qui femblent durcir le fer, qui le changenc 
en acier, On a tant d'expériences , que les 
mêmes chofes font en phyfique des effets 
contraires, par des changeméns de circonf- 
tances peu importants en apparence, qu'il 
n’eft rien qui,ne doive être eflayé: la matiere 
que nous examinons, exempteroit d'aller 
chercher ailleurs des exemples propres à le 
prouver. 

J'ai donc mêlé avec de la fonte en fufion, 
tantôt du fel marin, tantôt du borax , tantôt 
du vitriol, tantôt de l’alun, tantôt du fel am- 
moniac, tantôt de la foude , ou du fel de fou- 
de,ou des cendres gravelées:aucun de ces mé- 
langes n’a produit d'adouciffement fenfible. 

9°. Un fel, dont on pouvoit plus attendre 
que des précédents , eft le falpêtre. On fçait 
qu'il peut être tenu en fufion dans le creufet 
le plus violemment chauffé, fans donner 
la moindre étincelle, & que fi au con- 
traire on le jette fur le fer fondu, il y fufe 
comme fur les charbons. Quand le falpé- 
tre contiendroit réellement de la matiere 
inflammable , ce que d'excellents Phyficiens 
ne veulent pas, il eft toujours sûr que lorf- 
qu'il s'enflamme , il demande à être envi- 
fonné d'une matiere inflammable qui lui 
foit étrangere ; il fufe dès qu'il eft jetté fur 
les charbons, parce qu’ils lui fourniffent cette 
matiere ; le fer fur lequel il déconne, lui en 
fournit de telle : il femble donc propre à 
brüler les foufres du fer. J'ai jetté à différen- 
ces fois de ce fel fur de la fonte en fufon : il 
y a déronné tout autant de fois. J'ai fait brû- 
ler de la forte , plus d’un quarteron de falpé- 
tre, fur une livre de fonte. L'effet qu'il y a 
produit, n'eft pas favorable à ceux qui la 
veulent jetter en moule ; foudainement, il l'a 
figée : dans l’inftant qu'il a été jetté, il fe 
fait une croûte fur cette fonte ; le refte s’é- 
paifft affez vite , & bien-tôt toute la mafle 
devient folide. 

Qu'on ne foupçonne point que cet effet 
pourroit être attribué au refroidiflement 
caufé à la matiere en fufion , par l’attouche- 
ment du falpêtre dont le degré de chaleur 
étoit fort inférieur au fien. Deux remarques 
feront voir , que ce n’en eft pas-là la vérita- 
ble caufe : 1°, Si on jette dans le même creu- 
fet d’autres fels en plus grande quantité que 
le falpêtre, & des fels, qui, nayant pas la 
propriété de s’enflammer, doivent refter pen- 
dant long-temps moins chauds que la fonte; 
ces fels ne l'épaiffiront pas fenfiblement; ils 
ne formeront pas fur fa furface , la croûte 
folide dont nous avons parlé ; 2°, enfin, fi 
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cette croûte & un épaifliffement général de 
la fonte, ont été occafionnés par la fimple 
fraîcheur d’une matiere étrangere, on n'a 
qu'à continuer le feu, la fonte redevient flui- 
de , comme elle l'étoit auparavant ; au lieu 
que celle qui a pris confiftance avant que le 
falpêtre l'a touchée , ne peut plus revenir à 
fa premiere fluidité : elle refte conftamment 
épaifle ,au moins pour la plus grande partie, 
& ne laifle au plus couler que quelques 
gouttes. 

Puifqu’il eft certain que le falpêtre ne s’en- 
flamme, que lorfqu'il eft environné de corps 
qui peuvent lui fournir des matieres fulphu- 
reufes ,ileft vifible que le falpêtre enbrûlant, 
brûle une partie des foufres de la fonte. Ces 
foufres étant brülés , elle s’'épaiflit de façon 
que le feu ne peut la rendre coulante ; donc, 
elle devoit aux foufres , qui lui ont été en- 
levés , fa difpoñition à devenir fluide : ce- 
pendant , elle eft encore alors très-dure ; elle 
ne devoit donc pas fa dureté à ces mêmes 
foufres. Mais c’eft une conféquence que nous 
ne voulons à préfent qu'indiquer ; il n’eft pas 
temps de nous y arrêter : nous y reviendrons 
ailleurs. 

Au refte, pour produire l'épaifliffemenr de 
la fonte, il n’eft pas befoin de mettre autant 
de falpêtre, que j'en ai mis dans l’expérience 
que je viens de citer ; une quantité beaucoup 
moindre y fufit. 

Il eft fingulier , que , quoique les Fondeurs 
cherchent fur-tout à rendre leur fonte cou- 
lante , il y en ait de très-habiles dont l'u- 
fage eft de jetter un peu de falpètre fur leur 
fonte de fer en bain , immédiatement avant 
de la couler : ils s'imaginent que c’eft un 
moyen de la mieux affiner. Après avoir jetté 
ce falpêtre , ils peuvent enlever une croûte 
épaifle , qu'ils regardent comme une craffe 
dont la fonte s’eft purgée à l’aide du falpêtre ; 
cette précendue crafle n’eft que la fonte 
même de la furface qui s’eft épaiflie ; cette 
couche épaiflie , leur donne plus de facilité 
à enlever les charbons qui font tombés dans 
le creufet, & tout ce qui s’y eft vicrifié ; ils 
les emportent aifément avec la couche du 
métal : c’eft-là le feul avantage qu’ils doivent 
attendre de cette pratique. 

10°. Il y a eu aufli des expériences où la 
fonte s’eft épaillie, après que J'ai eu jetté defi 
fus de la foude ou du favon ; mais ces mêmes 
matieres n'ont pas diminué fenfiblement la 
fluidité de quelques autres fontes ; il y en a à 
qui elle eft plus difficile à ôter qu'aux autres. 
Le gypfe a aufli épaifli quelques fontes, mais 
en a laiffé d’autres très-fluides : la chaux & la 
craie ne l'ont ni épaiflie , ni adoucie. 

11°, Le tartre, les huiles, les graifles que 
j'ai fait brûler fur des fontes liquides, &que j'y 
ai mêlés,autant que la différence de pefanteur 
la pû permettre , ne leur ont procuré, ni 
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adouciffement ; ni épaïflifflement. 

12°. J'ai jetté, comme dans les expérien- 
ces précédentes , fur la fonte en fufion , du 
foufre commun , de l’antimoine , de l’orpi- 
ment , du verd-de-gris :toutes ces matieres 
lui ont laiflé fa dureté. L’orpiment la rend 
beaucoup plus fluide ; celle dans laquelle 
l'antimoine a été jetté , eft très-fpongieufe : 
le foufre aufli la rend fponpgieufe. 

14°. Je ne parleraipoint des alliages que j'ai 
tenté de faire du fer avec différens métaux ; 
cesexpériences mériterontunarticle particu- 
lier , & ne m'ont rien fourni pour avoir une 
fonte plus douce. 

Le réfultat effentiel des expériences que 
nous venons de rapporter, c’eft qu’il n’eft 
aucune des matieres dont j'ai parlé, qui, 
étant jettée fur la fonte en fufion , & mêlée 
avec cette fonte, lui procure quelqu'adou- 
ciffement fenfible. Il ne paroïît pas même 
qu'il y ait à efpérer , que le mélange & la 
combinaifon de ces matieres produife cet 
effet. Quoi qu'il en foit, j'ai défefpéré d’y par- 
venir par cette voie ; je ne fais fi quelqu'au- 
tre fera plus heureux , que je ne l'ai été. 

Quoique je n'aie pù adoucir les fontes 
pendant qu’elles étoient en fufion , quoique 
lefpérance d’y parvenir m'ait été ôtée ; je 
nai pas cru qu'il füt impoflible , par toute 
autre voie , de couler des fontes limables, 
Rappellons-nous les idées que nous avons 
données des différentes fontes ; elles nous 
prouveront la poflibilité d'en couler de dou- 
ces. Nous les avons diftinguées en blanches 
& en grifes ; nous avons dit que les grifes 
font fouvent limables ; & les obfervations 
que j'ai faites depuis, m'ont prouvé qu’elles 
Le font prefque toutes : elles le font d'autant 
plus, qu’elles font plus grifes. 

Pour les fontes blanches , elles font tou- 
jours à l'épreuve de la lime; parmi une quan- 
tité prodigieufe que j'ai effayée, il ne s'en 
eft jamais préfenté une limable. 

Toutes ces fontes grifes & limables , font 
des fontes telles qu’elles font forties du four- 
neau, où la mine a été fondue ; qu’on les 
mette une feconde fois en fufion ; elles de- 
viennent blanches, où en entier, ou en 
grande partie ; c’eft-à-dire, comme nous l'a- 
vons remarqué ailleurs , que fi l’intérieur de 
ouvrage qui en a été fait, a confervé quel- 
ques nuances de l’ancienne couleur de cette 
fonte, tout l'extérieur a pris la couleur des 
fontes blanches. Par conféquent , la lime 
n’y fçauroit faire d'impreflion , ou fi quel- 
ques endroits de la furface font par hafard 
reftés limables , il y a beaucoup plus d’autres 
endroits qui ne le font point. 

Si on s'en tient fimplement à refondre 
dans des creufets de ces fontes qui font for- 
ties douces du fourneau où la mine a été 
fondue , on ne peut s'en promettre des ou- 
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vrages limables ; mais comme nous venons 
de dire, qu’il y a quantité de fourneaux d'où 
on tire des fontes grifes, fans s’embarraffer 
d’autres expédiens, il femble quil n’y auroic 
qu'à établir des atteliers pour mouler les ou- 
vrages auprès de ces fourneaux, & couler leur 
fonte dans des moules préparés ; cependant 
plufieurs inconvénients réels, dont nous 
avons parlé dans le premier Mémoire de la 
premiere Partie , s’y oppofent. 1°. Ces four- 
neaux d’où la fonte coule douce , n’en don- 
nent pas conftamment de telle. J’ai fouvent 
caffé une marmite, dont une moitié ou à 
peu-près étoit grife , & dont l’autre moitié 
étoit blanche : d’un côté, elle étoit limable, 
& de l'autre elle ne l'étoit point. 2°, Toutes 
ces fontes grifes naturellement limables, 
font communément trop grifes ; elles ne 
fçauroient prendre une belle couleur de fer , 
quoique limées & polies : elles reftent trop 
ternes & trop brunes. 3°. Ces fontes ne peu- 
vent prefque point être traitées avec le cife- 
let ; elles s’égraînent. 4°. Enfin, ces fontes 
qui peuvent être coulées grifes & douces 
hors du fourneau, fouvent ne refteroient pas 
telles , après être entrées dans les moules : 
cette propofition eft une efpece d’énigme 
que nous expliquerons ailleurs. 

Les fontes qui fortent grifes des four- 

neaux, outre qu'elles pechent par la cou- 
leur & par le corps, ne font donc pas dou- 
ces aflez conftamment. Malgré les deux pre- 
miers défauts , fi en fondant une feconde 
fois celles qui font douces, il eût été pofli- 
ble de leur conferver leur douceur; fi une 
feconde fufion ne la leur enlevoit point, il 
feroit aifé de ne mettre dans les creufets que 
de la fonte douce ; on la concafferoit par 
petits morceaux ; on examineroit la couleur 
de ces morceaux les uns après les autres : 
ainfi on ne rempliroit le creufet que de fonte 
convenable ; fi en fondant elle s’y confer- 
voit telle, on en pourroit faire des ouvra- 
ges , à qui la couleur & le corps importent 
pri 3 tous ceux qui n'ont befoin que d'être 
imés & groffiérement réparés , & auxquels 
même on donne une couleur, comme font 
les balcons & les vafes à fleurs, & divers au- 
tres ouvrages. Mais le nœud qui a arrêté, 
qui a empêché de faire ufage de cette fonte, 
c'eft, comme nous l'avons dit, que celles qui 
ont été mifes grifes & limables dans le creu- 
fet , en fortent très-blanches & très-dures; 
elles y perdent la propriété de fe laiffer 
limer. 

La couleur de ces fontes m’avoit tro 
prévenu contr'elles , & m’avoit fait négliger 
de chercher à en faire ufage. Ayant depuis 
donné plus d'attention à un des phénomenes 
ordinaires de notre Art, fçavoir, que les 
fontes les plus blanches qu’on radoucit , de- 
viennent elles-mêmes néceflairement des 
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fontes grifes, puifqu’il faut abfolument qu'el- 
les paffent par différentes nuances de gris, 
avant de devenir fer à grain blanc. L’avan- 
tage que j'avois attribué aux fontes blan- 
ches, fur les grifes, me parut moins fondé, & 
je crus qu'il y avoit beaucoup à rabattre des 
idées que j'avois eues des blanches , que leur 
couleur m'avoit fair regarder comme plus 
affinées ; que l’efprit fyftématique auquel on 
s’abandonne , pour peu qu'on ceffe d’être fur 
fes gardes, m'avoit fait prendre parti trop 
vite ; & qu'en un mot, ce feroit un fecret 
important que celui de pouvoir couler dou- 
ces hors d’un creufet , les fontes qui y avoient 
été mifes telles. 

Une expérience que je ne m'étois pas pro- 

ofé de faire , me détermina à le chercher ; 
j'avois donné de la fonte grife,pourêtrerefon- 
due ; je voulois même la changer en fonte 
blanche , que je deftinois à des épreuves d’a- 
douciffement. Contre mon gré, elle fortit du 
creufet, à peu-près auffi grife qu’elle y étoit 
entrée, & lee. bien des endroits : 
elle avoit été jertée feule dans ce creufet; 
aucune circonftance particuliere ne fembloit 
avoir contribué à lui conferver fa premiere 
couleur ; une infinité d'expériences , faites 
autrefois , ne me permettoient pourtant pas 
de douter, que cette même fonte ne füc de- 
venue très-blanche & très-dure , fi elle eût 
été tenue en fufion plus long-temps. Si elle 
avoit confervé fa couleur grife, je ne pou- 
vois donc l'attribuer qu'à ce qu’elle avoit été 
verfée hors du creufet, aufli-tôt qu’elle avoit 
été en fufion. Rien n’eût été plus fimple que 
cer expédient, pour couler de la fonte douce, 
pourvû que le temps, pendant lequel elle 
refte en cet état , ne fût pas trop court pour 
être facile à faifir. 

Pour fçavoir combien il pouvoit durer, 
je remis de la même fonte grife dans un creu- 
fer; dès que je vis qu'elle étoit fluide , je 
retirai un peu de cette fonte avec une 
cuiller de fer. Je l’effayai quand elle fut re- 
froidie , & je la trouvai limable & de cou- 
leur grife. Un quart-d'heure après , je répé- 
tai la même manœuvre; la fonte tirée, cette 
feconde fois, cédoir encore à la lime, mais 
affez difficilement : enfin, celle qui fut tirée 
après un autre quart-d'heure , ne fe laifoit 

lus du tout limer. 

* La fonte grife,ou au moins dela fonte grife 
de l'efpece de celle dont je viens de parler, 
étant tirée promptement du creufet, pour- 
soit donc refter douce ; mais peut-être fe- 
voitil difficile de faifir l'inftant où cette fonte 
auroit affez de fluidité pour couler, fans 
avoir affez long-temps fouffert le feu , pour 
être devenue blanche & dure , au moins en 
partie. 

D'ailleurs , celle qui avoit donné occafion 
à ces épreuves , & qui avoit coulé douce la 
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premiere fois , fans qu’on fe füt embarraflé 
de lui conferver cette qualité, pouvoit avoir 
des difpofitions favorables , peut-être diffci- 
Les à retrouver dans les autres fontes grifes. 
J'ai donc cru devoir eflayer plufieurs de ces 
différentes fontes ; je les faifois verfer dès 
qu’elles me paroifloient fluides : mais c’a été 
avec des fuccès très-différents. Il y a eu telle 
fonte grife & même noire , qui n’a pas été 
plutôt fondue, qu’elle a été blanche & dure. 
D’autres fois, de la fonte eft fortie grife du 
creufet; & lorfque cette expérience a été ré- 
pétée , elle eft fortie blanche , & cela, quoi- 
que les morceaux mis dans l’un & lautre 
creufet , fuffent des fragmens d’une même 
piece , & que ces fragmens euflent été tous 
mêlés enfemble ; cela m'eft même arrivé , 
en répétant les expériences fur cette même 
fonte , qui navoit déterminé à effayer les 
autres: j'en ai tiré du creufet aufli-tôt qu'elle 
a été fondue , qui s’eft trouvée dure. 

Dès que le fuccès feroit aufli incertain , 
il n’y a pas d'apparence que des Ouvriers 
cherchaffent à jetter ces fontes en moule, 
dans la vüe d’avoir des ouvrages doux. Tout 
ce qui eft de pratique, doit être fondé fur 
des regles non fujettes à varier ; mais pour 
moi , il me parut que c’étoit beaucoup , que 
c'étoit avoir fait un grand pas , que d’avoir 
appris que dans quelques circonftances , on 
pouvoit couler , hors du creufet , une fonte 
entiérement douce & grife ; dès lors ilne 
me parut plus impoflible de trouver des 
regles pour avoir conftamment cet effet. Si 
la fonte vient tantôt dure & tantôt douce , 
il y a quelques circonftances qui font varier 
Fopération, & tout fe réduifoit à les démêler. 

J'imaginai que les creufets pouvoient ÿ 
avoir part ; ceux dont je me fervis étoient 
de nos glaifes des environs de Paris. On 
trouve dans ces glaifes quantité de pyrites 
qui contiennent de véritable foufre commun; 
ce foufre peut entrer dans la compoñition 
du creufet ; il y en a eu tel qui ; lorfqu’on le 
retiroit du feu, répandoit une véritable 
odeur de foufre commun. Il me parut pof= 
fible que felon que le creufet auroit eu plus 
ou moins de foufre, la fonte auroit été 
endurcie plus promptement , ou plus lente- 
ment. J'en fondis qui auroit dû couler dou 
ce dans des creufets qui ne pouvoient pas 
être foupçonnés de contenir du foufre , dans 
nos creufets de Beauvais ; & j'eus de la fonte 
dure , lorfque j'en cherchois de douce. 

Je fis faire d’autres creufets avec très-peu 
de terre & beaucoup de mine de plomb. 
Dans quelques-uns la mine entroit pour plus 
des deux tiers, ou des trois quarts. Ces creu- 
fets me firent voir les mêmes irrégularités 

ue les autres m'avoient montrées. Tantôc 
jen retirai de la fonte blanche, & tantôt de 
la fonte grife. 
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Les expériences que nous avons faites 5 
foit par rapport à la converfion du fer en 
acier, foit pour l’adouciffement des ouvrages 
de fer fondu , nous ont conduits à penfer que 
les foufres endurciflent le fer & la fonte. 
Celles que nous faifons à préfent , nous met- 
tront en état , par la fuite, de mieux démé- 
ler cette idée ; avant qu’elle fût affez déve- 
loppée, j'imaginai que les foufres qui écoient 
néceffaires , pour donner à la fonte une par- 
faite fluidité, étoient les mêmes qui produi- 
foient fon endurcifflement , que le feu même 
qui la rendoit fluide , qui l’entretenoit en 
mouvement, lui donnoit fes propres foufres, 
d'où il me parut probable qu’en la faifant 
fondre dans des creufets de fer forgé , on 
pourroit l'y conferver douce, & cela parce 
que le fer beaucoup plus dénué de foufres, 
retiendroit ceux qui pénetrent au travers‘ des 
creufets de terre, & peut-être même boi- 
roit une partie de ceux de la fonte. Je fis 
donc fondre de la fonte dans des creufers de 
fer forgé. Les premieres expériences parurent 
répondre à mon attente; mais elle fut trom- 
pée , lorfqueje les eus répétées autant de fois 
que je le croyois néceffaire pour compter fur 
leur fuccès ; je trouvai les mêmes variétés 
que ci-devant, c’elt-à-dire, tantôt des fon- 
tes blanches, & tantôt des fontes grifes. 

Nos recuits, & fur-tout ceux que’ nous 
avons faits ci-devant au feu immédiat, foit 
avec enduit , foit fans enduit, nous ont fait 
voir que la fonte mife dans un creufet pour 
y être fondue, quelque blanche , quelque 
dure qu’elle foit , doit s’y adoucir , au moins 
en partie, avant d’être mife en fufion. Car 
ces expériences nous ont appris qu'un vio- 
lent degré de chaleur y produit un adoucif- 
fement certain. La fonte d’un creufet, avant 
de devenir fluide, a fouffert ce violent degré 
de chaleur ; par la même raifon les fontes 
déja douces , doivent s’adoucir de plus en 
plus avant de devenir coulantes. Il me pa- 
fut curieux & même néceffaire pour éclair- 
cir ce que Je cherchoïis de fçavoir, fi le temps 
précifément où de la fonte commence à s'en- 
durcir , eft celui où elle eft rendue fluide; 
toujours me parut-il certain que fi quelques 
fontes étoient rendurcies dans le creufet 
avant l'inftant de fufion, il ne falloit pas 
attendre que ces mêmes fontes fuflent lima- 
bles après qu’elles auroient été fondues. Je 
me propofai donc d’obferver les fontes de- 
puis l'inftant où elles auroient été jetrées 
dans le creufet, jufqu'à celui où elles y de- 
viendroient liquides : j'en fis concaffer en 
petits morceaux , j'en remplis en partie un 
creufet ; je fis chauffer le creufet, & d’inf 
tant en inftant, je retirois des morceaux de 
cette fonte. J’éprouvois les progrès de l’a- 
douciffement qui devoient aller vite, parce 
qu'on donnoit un grand feu au creufet. Ces 


effais furent faits fur différentes fontes, fur 
des fontes blanches, fur des fontes qui 
avoient été blanches, & que l’adouciffement 
avoit rendu grifes , & fur des fontes naturel. 
lement grifes. Après avoir fuivi les unes & 
les autres attentivement , j'obfervai que des 
fontes blanches, & de celles qui tien- 
nent leur couleur grife de l’adouciffement , 
après être devenues de plus douces en plus 
douces, redevenoient dures avant d’être fon- 
dues. Le temps précis de ce retour n'étoit 
pas déterminable : mais ce qui étoit certain, 
c'eft que ce même morceau de fonte, qui fe 
füt laiffé limer très-aifément , s'il eût été 
tiré plutôt du creufet, ne cédoit plus à la 
lime , lorfqu’il en étoit tiré un peu plus tard. 
Le degré de chaleur qu'opere ce change- 
ment eft toujours proche de celui qui don- 
ne la fluidité. Car les angles des morceaux 
qui étoient devenus durs dans le creufet, 
avoient été fondus. Mais ce qui démontre 
qu'un degré de chaleur moindre que celui qui 
demande la fufion , opere ce prompt rendur- 
ciflement, c’eft que les endroits qui n’avoient 
point été fondus , avoient toute la dureté 
poflible. Les plaques dont nous avons parlé 
dans le IV. Mémoire de la premiere Partie , 
nous ont donné, encore plus en grand , l’e- 
xemple de l'endurciffement produit avant la 
fufon. 

Parmi les fontes naturellement grifes, dans 
quelques circonftances , j'en ai obfervé qui 
fe font fondues, fans retour à la dureté ; 
en quelque temps que je les aie retirées 
du creufet , je leur ai toujours trouvé la mê- 
me douceur ; mais dans d’autres circonftan- 
ces , j'ai retiré des fontes grifes naturelle- 
ment qui étoient devenues blanches , &par 
conféquent non limables avant d’avoir été 
fondues. Ces circonftances ont été celles où 
la fufon a été trop long-temps à fe faire: 
A deffein , je ne la preflois pas; J'avois befoin 
de conferver mes morceaux en mafles foli- 
des pour les examiner en différents états. 

Puifque la fufion par elle-même n’eft pas 
propre à adoucir la fonte ; pour en avoir de 
douce après qu’elle fera fondue , il eft donc 
au moins abfolument néceffaire de la con- 
ferver telle jufqu’à l'inftant où elle devient 
fluide. Et il fuit de la derniere remarque, 
que l’on y réuflira d'autant mieux , toutes 
chofes d’ailleurs égales , qu'on la fondra 
plus promptement ; mais on ne fçauroit fe 
promettre d'exécuter cette opération fimple 
plufieurs fois de fuite avec la même vitelle, 
Une infinité de circonftances peuvent la re- 
tarder ; les creufets, les qualités des char: 
bons , les foufflets, les épaifleurs différentes 
des morceaux de fonte, font des fources 
d'irrégularités fans nombre. Aufli quoique 
jaie à deffein tâché de mettre en fufon de 
nos fontes grifes le plus promptement a 

toit 
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étoit poffible , il nv’eft arrivé de couler de la 
même tantôt grife & tantôt blanche. 

Ce n'étoit qu’en petit que je faifois cette 
expérience ; peut-être que le fuccès en feroit 
encore plus incertain en grand , par rapport 
aux circonftances dont je viens de parler. 
Mais par rapport à quelques autres circonf- 
tances, il eft aufli plus facile de tirer de la 
fonte douce , au moins en partie, en en fon- 
dant une plus grande quantité à la fois. Plus 
rarement il m’eft arrivé de couler cette fonte 
douce du creufet , quand je n’y en eus mis 
que quelques onces , & quand j'y en ai eu 
mis une ou plufieurs livres ; & aflez fouvent 
elle a coulé douce,quand la quantité a été rai- 
fonnable : mais , comme je viens de le dire, 
douce en partie ; car il y en avoit prefque 
toujours uñe portion quiavoit pris de la blan- 
cheur, ou, ce qui eft la même chofe, la du- 
reté à l'épreuve de la lime. 

Pour revenir à nos obfervations faites fur 
les fontes que j'ai tirées des creufets avant 
qu’elles y euffent été rendues fluides, & où 
elles s'étoient rendurcies,j’ai cherché à com- 
prendre ce rendurciffement ; & pour cela j'ai 
mis de la fonte grife dans un creufet où elle 
étoit environnée de toutes parts de poudre 
d'os ; elle s’y eft cependant endurcie avant 
d'avoir pris de la fluidité ; & qui plus eft, le 
feu ayant été donné trop long-temps , à 
un dégréau-deffous de la violence néceffaire 
pour fondre , on a eu beau enfuite augmen- 
ter la force du feu ; la fonte na jamais pû 
prendre de fluidité. 

Dans une autre expérience , je me fuis 
contenté de couvrir la fonte de poudre d’os; 
& où le feu violent a été donné plutôt, la 
fonte a coulé : mais elle a coulé blanche & 
dure. Les os qui procurent fi efficacement 
ladouciffement dans d’autres circonftances 
n'avoient donc rien opéré ici ; ous’ils avoient 
opéré, ç'avoit été l’endurciffement, Ces der- 
nieres expériences femblent attaquer direc- 
tement les principes que nous avons établis 
fur tant d'autres expériences & des plus dé- 
cifives. Nous avons avancé tant de fois que 
tout fer , foit forgé ou fondu, s'endurcit à 
proportion qu'il eft plus pénétré de foufres 
& de fels , qu'il s’'adoucit à mefure que ces 
foufres, ces fels lui font enlevés , que l'ac- 
tion violente du feu eft néceffaire pour em- 
porter ces matieres de celui qu'on veutren- 
dre plus traitable , qu’enfin les os aident à 
l'a@tion du feu: & nous voyons ici au con- 
traire que le grand feu avec le fecours des 
os, redonne de la dureté à la fonte. Mais ne 
nous embarraffons point encore de chercher, 
fi quelque oppofées que femblent les con- 
féquences qu'on peut tirer de ces différents 
effets, il n’y auroit pas de moyen de Les con- 
cilier. Allons plutôt où les expériences nou- 
velles nous menent ; elles nous font voir 

Addition à la 3°. Seilion, 
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que fi on defféche la fonte jufqu’à un certain 
point avant de la mettre en fufon , on lui ôte 
trop de fes foufres ou de fes fels, qu'on ne 
peut plus la fondre , ou que fi on la fond , 
on la rendurcit : car la fonte qui a fouffért 
du temps un violent feu avant de fe fondre, 
& fur-tout celle qui a été entourée pendant 
ce temps de poudre d'os, doit être de la fon- 
te très-defféchée. Or, fi nous entourons nos 
morceaux de fonte de poudre de charbon, 
nous fommes fürs par toutes les expérien- 
ces, foit de nos recuits , foit de l’art de con- 
vertir le fer en acier , que la furface de notre 
fer ne fe defléchera pas , quoique le charbon 
foit propre à convertir le fer en acier , à lui 
donner une dureté qu'il n’a pas ; j'ai donc 
penfé quil pourroit être propre à conferver 
aux fontes prifes, & la couleur & la douceur 
qu'elles avoient avant d’être mifes dans le 
creufet , du moins l'épreuve n'en a-t-elle 
paru très-indiquée ; je l'ai faite , & j'ai trou- 
vé que toute fonte grife de bonne qualité 
fondue dans un creufet où elle étoit entou- 
rée de poudre de charbon fe fondoit ; & 
qu'après y avoir été rendue fluide , celle qui 
étoit tirée du creufet, étoit limable, comme 
elle l'étoit avant d’avoir été refondue. 

Ne cherchons point encore à expliquer , 
pourquoi la poudre de charbon conferve à 
la fonte douce fa douceur : un grand nom- 
bre de faits que nous avons à rapporter, aide- 
ront a éclaircir ce phénomene : continuons à 
préfent de fuivre ce qui regarde la pratique 
de notre Art. Dès que la fonte fondue dans 
le charbon refte douce , j'ai cru qu'elle le 
deviendroit encore davantage , étant fondue 
dans un mélange de poudre de charbon, & 
de poudre d'os ; qu'au moyen de la poudre 
de charbon , il n’y auroit plus à craindre que 
les os fiffent de mauvais effet; que dans cette 
circonftance ils adouciroient |, comme ils 
avoient été en poffeffion de le faire dans tous 
les recuits. J'ai donc fait fondre de la fonte 
grife , dans un mélange de parties égales de 
poudre d'os , & de poudre de charbon : celle 
qui a été fondue dans ce mélange a toujours 
été douce , & extrêmement douce. Cette 
dofe peut fe varier ; on peut augmenter la 
quantité d’os: mais j'aime mieux au contrai- 
re qu’on la diminue , parce que le creufet 
n'étant pas clos, le charbon fe brûle ; & il eft 
effentiel qu’il en refte toujours une certaine 
quantité: trop d'os pourroient même empê- 
cher que la fonte ne pât devenir fluide. 

Ce w’eft pas affez que la fonte foit douce ; 

récifément dans l'inftant où elle vient d’é- 
tre fondue : dans le travail en grand la fon- 
te qui a été rendue liquide la premiere ; 
refte fouvent pendant plufeurs heures dans 
le creufet, avant que le refte ait été fondu ; 
il faut que cette fonte puille conferver fa 
fluidité fans prendre de dureté , pendant un 
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temps confidérable ; & c’eft ce qui arrive ï 
celle qui eft mife en fufon dans le mélange 
de poudre d'os & de charbon ; jen aitenu 
de fluide pendant plufieurs heures dans ce 
mélange ; elle n'en a pas été coulée moins 
douce. 

Le mélange de poudre d'os & de char- 
bon qui, de routesles compofitions , ef celle 
qui réuflitle mieux dans les recuits faits dans 
les caifles , eft donc jufqu'ici celle qui eft la 
plus avantageufe , pour fondre de la fonte 
douce. Cette compofition fuflit pour tenirles 
fontes douces pendant la fufon , & fera la 
feule qu'on emploiera dans la pratique ordi- 
naire. Mais fi on lui ajoute une portion de 
fublimé corrofif, réduit en poudre fine , elle 
vaudra encore mieux ; & pourra confer- 
ver douces des fontes qu’elle ne conferveroit 
pas telles fans cette addition. La dofe de fu- 
blimé ne fera pas confidérable : qu’elle foit 
un vingtieme ou même un quarantieme du 
poids total, & c'en fera allez. Mais au lieu que 
la poudre d'os ne peut être employée feule; 
quand on aura de bonne fonte ; on pourra fe 
fervir de la feule poudre de charbon. 

Tout ce que nous avons tenté au com- 
mencement de ce Mémoire , n’a pû nous 
donner de moyen de rendre douce de la 
fonte mife en fufion , qui étoit auparavant 
dure, ou qui étoit devenue telle en fe fon- 
dant. Nous avons même avoué que nous 
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défefperions d'y parvenir ; mais nous voilà 
parvenus, par une autre voie, à pouvoir avoir 
de la fonte douce, après qu’elle fera refon- 
due , pouvû que celle qu'on veut fondre foit 
grife ou de bonne qualité. La poudre d'os & 
celle de charbon jettées fur de la fonte ac- 
tuellement en fufon , ne lui procurent au- 
cun adouciflement. La fonte douce qui fe 
fond étant environnée de poudre d'os feule ; 
s’endurcit ; mais la poudre fimple de charbon, 


‘ou la poudre compofée d'os & de charbon , 


confervent la douceur à celle qui eft mife 
douce dans le creufet, & qu'elles ont tou- 
jours entourée. L’expédient eft fimple & 
commode ; nous expliquerons pourtant dans 
Ja fuite plus au long, toutes les petites atten- 
tions qu'il demande: mais ce dont il nous 
refte àparler, & qui va faire la matiere du 
Mémoire fuivant, c’eft l'explication de ce 
que nous avons voulu dire , quand nous ne 
nous fommes pas contentés de demander de 
la fonte grife, que nous avons demandé de 
la fonte grife , & de bonne qualité. 

Une autre remarque de ce dernier Mé- 
moire , dont il eft important de fe fouvenir ; 
eft que la fonte conferve d'autant mieux la 
douceur qu’elle avoit avant d’être mife dans 
le creufet, qu'elle eft fondue plus prompte: 
ment : pour la conferver douce , un point 
effentiel eft d'empêcher fa furface de fe def: 
fécher , & de fe brüler. 


Fin du premier Mémoire. - 
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Choix des fontes propres à être coulées douces ; que cette propriété efe 
naturelle à quelques-unes ; que par art on peut la donner à d'autres ; 


qu'il y en a d'autres à qui il ef prefque impoflible de la donner. 


D Ans le Mémoire précédent, nous avons 
borné à deffein à certaines efpeces de fontes, 
le fecret que nous y avons découvert , pour 
en couler de douce hors des creufets. On 
nous a peut-être déja prévenus fur l'étendue 
dont ce fecret eft fufceptible. Il apprend la 
maniere de conferver douce, malgré la fu- 
fion , la fonte qui l'étoit avant d'être fondue. 
Nos recuits nous ont enfeigné de fürs moyens 
d’adoucir toute fonte ; il femble donc qu'il 
ny en a aucune qui ne foit dans le cas du 
Mémoire précédent , & qu’on doive prendre 
pour regle générale, que toute fonte natu- 
rellement limable ou rendue telle , étant 
fondue dans le charbon ou dans le mélange 
d'os & de charbon, reftera limable , comme 
elle l'écoit avant la fufion. On peut aufli le 
regarder comme une regle , mais qui eft 
fujette à des exceptions: pour les avoir igno- 
rées , j'ai été jetté dans des incertitudes bien 
embarraffantes. Le fuccès des premieres ex- 
périences a été fouvent démenti par celui 
des expériences fuivantes ; après avoir retiré 
de la fonte du creufet , où elleavoit été fon- 
due, fouvent cette fonte étoit douce, & plus 
douce qu'elle n’y étoit entrée ; d'autre mife 
très-douce dans un autre creufet, en fortoit 
d'une dureté à toute épreuve, & quelquefois 
au contraire , il m’eft arrivé de mettre de la 
fonte dure & blanche dans un autre creufet, 
& de la verfer très - grife & très - limable. 
Non-feulement cela eft arrivé à des fontes 
différentes ; la même m'a quelquefois fait 
éprouver ces défolantes variétés : ce n’eft 
qu'a force d'expériences tournées & retour- 
nées de toutes façons , que les caufes de ces 
diverfités ont pû être démélées ; & que j'ai 
pü établir des regles fubordonnées à la regle 
générale : elles feront faciles dans la prati- 
que , elles préviendront tous les contre- 
temps par où j'ai pañlé. 

Quoiqu'il y ait des fontes blanches qui 
peuvent être coulées douces dans un travail 
réglé, le plus für fera de n’en fondre que 
des grifes. Nous les confidérons ici telles 
qu’elles font forties du fourneau à mine ; 


? 
nous les avons ailleurs cara@térifées parleurs 


nuances de couleur, qui, dans différentes ef- 
peces , varient depuis le gris-blanc ou blan- 
châtre, jufqu'au gris-noir ou gris de maure. 
&c mème jufqu’au noir. Elles ne différent pas 
moins les unes des autres par leur tiflure , 
qui en toutes eft fpongieufe, fi on la com- 
pare avec celle des fontes blanches : c’eft à 
cette tiflure , à laquelle nous demandons à 
préfent qu'on faffe le plus d'attention. Quel- 
ques-unes femblent compofées de grains où 
de molécules qui , à la vüe fimple , ont un 
air arrondi ; & les autres bien obfervées , pa- 
roiffent l'être de lames : on ne trouve point 
à leurs molécules, la rondeur des molécu- 
les des premieres. Les grainées varient par 
leurs grainures ; quelques-unes ont de gros 
grains , pendant que d’autres en ont de fins. 
Les raifons de préférence d’une fonte fur une 
autre, doivent être prifes , & de fa couleur , 
& de fa tiffure. Du côté de la tiflure , celles 
qui ontle grain le plus fin, le plus diftin& , 
le mieux démêlé , le mieux arrondi , le plus 
approchant de celui d’un acier trempé peu 
chaud , l'emportent fur les autres : & du côté 
de la couleur , celles qui ont des nuances 
plus brunes font plus faciles à tenir douces. 
Les meilleures de toutes, ou au moins celles 
qu’on peut fondre avec le moins de précau- 
tions, fans craindre de les rendurcir , font 
donc celles qui étant noires , ont un grain 
très-fin & très-diftinét. Mais de deux diffé- 
rentes fontes , dont l’une aura un gris plus 
clair & fera mieux grainée , & dont l’autre 
fera plus noire avec des grains plus gros & 
moins démêlés , on préférera celle de la plus 
parfaite grainure : généralement parlant , on 
peut beaucoup plus compter fur le grain que 
fur la couleur. 

Celles qui bien confidérées, femblent plu- 
tôt compofées de lames que de grains, font 
inférieures aux grainées ; mais entre celles 
là ; les meilleures ont les James plus fines , 
plus petites , plus détachées les unes des au- 
tres : & les plus mauvaifes de toutes ont des 
amas de lames qui forment comme de gros 
grains applatis. 

Si celles qui n’ont que des lames ne font 
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pas d'un gris foncé ou très-brun, il fera tou- 
jours très-diflicile d'en couler des ouvrages 
limables. 

Qu'on efpere peu de celles , qui , quoi- 
qu'extrèmement noires,paroïffent parfemées 
de brillants : en général, ces brillants dans 
les fontes grifes , font de mauvais indices. Si 
de plus, les fontes noires font compofées de 
gros grains applatis , elles font Les plus mau- 
vaifes de toutes: des fontes d’un gris prefque 
blanc vaudroient fouvent mieux. 

Il y a des fourneaux , qui ; tant qu'ils font 
au feu, donnent des fontes des qualités que 
nous avons indiquées pour bonnes. Mais un 
avis très-important , pour les établiffements 
où l’on travaillera en grand aux ouvrages de 
fer fondu, c’eft qu'il n’y a prefque point de 
fourneau , où ils ne puiffent fe fournir de 
fontes convenables : il ne faut que faifir le 
temps où ils en couleront de telles. Les pre- 
mieres gueuzes qui fortent d’un fourneau 
nouvellement mis au feu font très-noires , 
& ordinairement de celles que nous avons 
rejettées par le défaut de leurs grainures : 
mais de jour en jour , les gueuzes viennent 
d’une meilleure grainure. Leur couleur auf 
va en s’éclairciffant : & enfin , leurs couleurs 
deviennent blanches en quelques fourneaux. 
Le temps où on fera provifion de leur fonte, 
{era entre celui où ils ont donné des gueuzes 
trop noires, & celui où ils font prêts d’en 
donner de trop blanches. Ce temps favorable 
n’eft pas pourtant difficile à faifir , il vient or- 
dinairement peu de femaines après que le 
fourneau a été mis en feu. Il yenaoùil ne 
dure pas quinze jours, d’autres où il dure plu- 
fieurs mois : car ils pañlent tous du gris au 
blanc très-inégalement. Une infinité de cau- 
fes peuvent contribuer à cette inégalité, la 
conftruétion même du fourneau , la difpofi- 
tion des foufflets, la qualité des charbons, 
ê& celle des mines. 

Mais il ne feroit pas difficile de remettre 
au gris , un fourneau qui feroit venu au 
blanc. On a quelquefois vû ce retour , fans 
avoir cherché à le procurer ; ce qui l'occa- 
fionne donnera, par la fuite, idée de la vraie 
caufe des différences qui font entre les fon- 
tes de différentes couleurs. Quand les cou- 
rants d’eau qui font mouvoir les foufflets , 
s'affoibliffent par la féchereffe, le fourneau 
d’où la fonte fortoit blanche , n’en fait plus 
voir que de grife ; de-là , ileft clair que la 
fonte devient blanche dans les fourneaux où 
Fa@ion du feu eft plus violente. Un expédient 
pour fe procurer de la fonte grife, eft donc 
de diminuer le cours de l'eau qui fait tour- 
ner les fouflets ; mais cette diminution ne 
devroit fe faire qu'imperceptiblement ; qui 
diminueroittrop vite la chaleur, courroit rif 
que de ne pas fondre la mine, & de faire ra- 
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maffer de ces males non-fondues , qu’on ap- 
pelle des renards , & qui obligent à éteindre 
totalement le feu pour les retirer. 

On ne fçauroit refondre notre métal , fans 
trouver du déchet. Un avantage des fontes 
que nous avons caraétérifées pour les meil- 
leures, c’eft que dans la fufion elles dimi- 
nuent confidérablement moins que les au- 
tres. Les mauvaifes noires diminuent plus 
qu'aucunes des autres ; on les trouve couver- 
tes d’une quantité très-confidérable de lai- 
tier ou de matiere vitrifiée ; elles font mêlées 
apparemment avec beaucoup de terre de la 
mine. 

Nous avons confeillé de ne faire aucun 
ufage des fontes blanches. Auffi toutes celles 
qui font blanches, quoiqu’elles aient été cou- 
lées en groffes gueuzes , ne peuvent être re- 
fondues, pour être coulées en ouvrages li- 
mables ; mais il ne feroit pas auf jufte de 
condamner les fontes blanches qui ont été 
coulées en plaques minces. Il peut y avoir 
de celles-ci qui font de très-bonne qualité, 
& qui , malgré les apparences, font de la 
nature des grifes. Ces remarques ne font gue- 
re néceffaires pour des Manufaétures ; mais 
elles le font, pour la Phyfique de notre Art, 
& peuvent l'être pour les Ouvriers ordinai- 
res. Si ces derniers ont acheté de vieilles 
marmites pour les refondre , il leur arrivera 
de trouver une portion de la même marmite, 
qui aura la couleur & la grainure de la meil- 
leure qualité, pendant que les autres portions 
feront blanches & très-dures : ce qui fera 
blanc , étant refondu , peut être coulé doux 
& gris comme le refte. 

Il peut de même y avoir de grandes pla- 
ques de fonte blanche , qui ne tiennent à du 
gris nulle part, & qui étant fondues , foit 
dans la poudre de charbon, foit dans le mé- 
lange de cette poudre & de celle d'os, de- 
viendront douces. Il y a une maniere de re- 
connoître la qualité de ces fontes blanches , 
de les diftinguer des autres. Il n'y a qu'à 
effayer , fi on peut les radoucir prompte- 
ment. L’effai en eft aifé à faire , en les recui- 
fant immédiatement au feu de la forge. La 
fonte blanche qui s’'adoucira vite, peut être 
fondue douce ; mais celle qui foutiendra une 
chaleur plus longue , fans devenir grife & 
grainée, fera denature à fortir dure du creu- 
fet , où elle aura été fondue. 

Non-feulement on peut, par les recuits , 
juger fi des fontes blanches font propres à 
être coulées douces ; mais les recuits peu- 
vent donner la difpofition à l'être à celle à 
qui il en manque peu. Ces derniers recuits : 
pour être bons , ne doivent être faits que 
dans la feule poudre de charbon. Après tout, 
il feroit très-inutile de nous arrêter aux ma- 


nieres de rendre de la fonte propre à être 
fondue 
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fondue douce ; par des recuits , qui coûtent 
toujours des foins & des frais, pendant qu'on 
en peut avoir qui eft telle naturellement. 

Je ne dois pas pourtant me difpenfer de 
parler d’une forte de fonte blanche , qui, 
quelques recuits que j'aie téntés, quelque 
chofe que j'aie faice, a toujours été coulée 
très-dure. Elle n’a pas de caraétère affez mar- 
qué pour fe faire diftinguer de celles qui 
réufiroient tout autrement. C'eft , & je lui 
en donnerai toujours les noms dans la fuite, 
de la fonte blanche de plufieurs fufons , ou 
de la fonte blanche par art : je veux dire que 
ce genre eft compofé de fontes , qui , étant 
forties , ou blanches, ou grifes du fourneau, 
où la mine de fer a été fondue , ont depuis 
été refondues une ou plufieurs fois , ou te- 
nues liquides pendant du temps. Il n'y a 
guere que des yeux très-accoutumés à les 
voir , qui puiflent ne les pas confondre avec 
celles qui font forties blanches du fourneau: 
leur tiflure paroît pourtant plus compaéte 
que celle de ces dernieres. Il fera rare de 
trouver de cette efpece de fonte ailleurs 
que chez les Ouvriers mêmes qui s'occupent 
actuellement à mouler le fer , & ils n’en au- 
ront que ce qui leur viendra des ouvrages 
manqués , ou de ce qui fera refté dans les 
creufets. La quantité de cette efpece de fon- 
te ne fera jamais comparable à celle des au- 
tres. Les Ouvriers même qui chercheront à 
couler doux, comme on le cherchera appa- 
rémment à l'avenir, auront prefque point 
de cette fonte. Nous en faifons une claffe à 
part, & elle le mérite par la propriété fin- 
guliere qu’elle a de ne pouvoir être coulée 
douce , au moins par les moyens qui font le 
mieux réuflir les autres fontes blanches. 

Ce phénomene eft un de ceux qui méritent 
d'être remarqués dans notre Art. Si je prends 
une fonte grife , quelle que foit la qualité de 
cette fonte, & que je la fonde feule dans un 
creufet, je la rends blanche, fi je la tiens li- 
quide pendant un certain temps qui, dans de 
petits creufets, na jamais befoin d'aller à 
une demi-heure ; fi après cette premiere fu- 
fion , il lui étoit refté en quelqu'endroit une 
nuance de gris, je n'ai qu'à la refondre , & 
elle deviendra parfaitement blanche, Cette 
fonte qui a été ainfi refondue peut être adou- 
cie, comme nous l’avons expliqué en tant 
d’endroits. En l’adouciffant, je la fais paffer 
fucceflivement par différentes nuances de 
gris: qu'on la prenne lorfqu'’elle eft venue à la 
nuance de laquelle que ce foit des fontes na- 
turellement grifes ; qu’alors on la mette dans 
un creufet au milieu des mélanges de poudre 
d'os & de charbon ; & qu’on ly fonde : on 
aura beau la faire couler dans l’inftant même 
où elle a été rendue liquide , elle fera blan- 
che, comme elle létoit la premiere fois. 

J'ai voulu voir fi ce n'étoit point que 
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cette efpece de fonte demandât des dofes dé 
charbons ou d'os, différentes de celles que 
veulent les autres fontes. Je l'ai donc fondue 
dans les os feuls ; dans le charbon feul, & 
dans des mélanges de ces deux matieres faits 
en différentes proportions , où tantôt l’une 
dominoit & tantôt l'autre, & c’a toujours été 
avec le même fuccès. 

Ce qu’on peut avoir de fonte de cette ef- 
pece dans un attelier, ne fera pourtant pas de 
la fonte inutile à ceux qui voudront couler 
doux ; il refte un moyen d’en faire ufage. 
Pour cela il faut toujours commencer par 
l'adoucir, & la très-bien adoucir. On mêlera 
cette fonte adoucie , avec de la fonte natu- 
rellèment grife qu'on fondra comme nous 
lavons enfeigné. Seulement faut-il prendre 
garde à ne pas mêler la fonte blanche de 
plufieurs fufons en trop grande proportion 
avec la fonte grife. J'ai fondu d’abord trois 
parties de fonte blanche adoucie avec une 
partie de fonte grife naturellement. Dans la 
compolition faite des parties égales, os & 
charbon , la fonte compofée qui en eft ve- 
nue , a été très-blanche. La fonte blanche 
adoucie & fondue feulement à partie égale 
avec la fonte grife , a donné une fonte grife, 
d'un gris affez blanc , mais aufli médiocre- 
ment limable. Maïs deux parties de fonte 
grife, &une de fonte blanche adoucie, m’ont 
paru une dofe füre qui donne de belle fonte 
grife & affez limable. 

Afin que le mélange de ces deux fontes fe 
faffe plus parfaitement dans le creufet , il 
faut y mettre alternativement des lits de fonte 
blanche , & des lits de fonte grife. 

Au refte, c’eft toujours la fonte blan- 
che adoucie , & très-bien adoucie, que je 
mêle avec la grife : car fi c’étoit de la fon- 
te blanche non adoucie, la fonte prife n’en 
pourroit porter qu'une très-petite quanti- 
tés 

Toute fonte blanche par art, n’eft pour- 
tant pas fi peu traitable , lorfqu’elle n’a fouf- 
fert qu'une feule fufion : quand elle eft venue 
d'une fonte douce, elle conferve encore 
quelque temps de la difpofition à redevenir 
douce. 

J'ai fondu de la fonte grife très-douce ; je 
l'ai tenue en fufon jufqu'à ce qu’elle ait eu 

ris le blanc. J'ai fair adoucir cette fonte 
Éucne dont je connoifois l'origine ; adou- 
cie , je l'ai fait fondre dans le mélange d'os 
& de charbon; & j'en ai eu une fonte très- 
grife & très-limable. J'ai fait aufli la même 
expérience fur des fontes de feconde fufon, 
dont l’origine ne m'étoit pas connue, mais 
qui en avoient apparemment une bonne: 

Mais fi cette fonte blanche eñt été encore 
mife en fufion une ou deux fois,ou fi cette fon- 
te fût venue d’une fonte naturellement blan- 
che;inutilementtenteroit-on de l'adoucir par 
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recuits ; quelque adoucie qu'elle für, dès 
qu'elle auroit été rendue coulante , elle au- 
roit repris fa premiere dureté. 

La phyfique de ces phénomenes ne fçau- 
roit manquer d’être intéreflante ; mais elle ne 
peut être bien expliquée que par les expé- 
riences qui feront la matiere des Mémoires 
fuivants. 

Quoique les fontes blanches de plufieurs 
fufñons fondues dans la même compofition 
d’où les-fontes grifes fortent douces , en for- 
tiffent dures ;je ne me fuis pas cru difpenfé 
de tenter de les fondre dans des compolfi- 
tions mêmes qui ne font pas favorables aux 
autres. Il n’étoit pas prouvé que leur diffé- 
rente tiflure ne demandât pas d’autres mélan- 
ges ; mais toutes ces tentatives ont été inu- 
tiles : en voici les principales. 

1°, Elles ontété fondues dans deux parties 
de fuie , une de charbon, &unede fel marin, 
& font reftées blanches , coulées après une 
demi-heure & une heure de feu. 

2°. Notre fonte blanche adoucie a été 
fondue dans os & charbon. On y a jetté du 
{el de foude à trois différentes reprifes ; elle 
eft toujours venue blanche. 

3°. Élle a été fondue étant très-adoucie 
avec de la fuie. 

4°. Elle a été fondue dans du charbon de 
corne ; elle eft fortie dure & blanche de ces 
deux creufets. 

ç°. La même fonte a été fondue avec un 
mélange de poudre d'os & de charbon au- 
quel j'avois fait ajouter du fublimé corrofif. 
J'avois lieu d’attendre que cette derniere 
matiere opéreroit quelque chofe. La fonte eft 
cependant reftée très-dure après la fufion. 

Nous ajouterons encore une remarque fur 
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le caraétere des fontes blanches. C'eft que 
celles de plufieurs fufñons font certainement 
plus aifées à fondre que les fontes grifes. Il 
ne nous a pas été fi aifé de démêler fi les 
fontes naturellement blanches , le font de 
même : mais lanalogie conduit à le penfer. 
Cette obfervation rend raifon d’un phéno- 
mene qui m'a quelquefois dérouté : quand on 
tient de la fonte en fufon , s'il y ena qui doi- 
ve fortir douce , c’eft celle qu’on en tire la 
premiere, puifque nous avons fait remarquer 
que le feu continué lui ôte fa difpofition à être 
douce. Cependant dans quelques circonftan- 
ces , il m’eft arrivé tout au contraire, de tirer 
d’un creufet de la fonte blanche & dure , & 
un quart-d’heure après , d'en tirer du même 
creufet de la grife & douce. 

Ceci ne m'eft arrivé que dans des temps 
où je ne fçavois pas aflez le choix qu'il fal- 
loit faire des fontes , & dans des cas où j'en 
avois jetté dans le creufet des morceaux de 
différentes qualités: La fonte blanche fondue 
la premiere , en fortoit blanche & dure ; & 
ce qui reftoit à fondre dans le creufet , qui 
étoit la fonte grife , m'en donnoic enfuite de 
douce. Aufli depuis que j'ai été mieux inftruit, 
ayant mis dans un creufet , & avec connoif- 
fance, de la fonte grife & de la fonte blan- 
che, j'ai d’abord tiré de la fonte blanche , & 
enfuite de la fonte grife : celle qui a coulé 
d’abord eft fortie avant que l’autre fût en fu- 
fion. Autrefois cela n'étoit arrivé dans une 
même circonftance plus embarraffante , fur 
le même morceau de marmite; mais j'ai ob- 
fervé dans la fuite , que cette marmite étoit 
partie grife & partie blanche , & apparem- 
ment que le morceau jetté dans le creufet 
étoit de cette qualité, 
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Que Les fontes coulées douces felon les procédés des Mémoires précédenrs, 
ont quelquefois le défaut d'être trop grifes : moyen de corriger cè 
défaut, © de leur donner la couleur des ouvrages de fer les plus 
blancs : comment de la fonte grife © douce peur dans Pinflant êrre 
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N OUS avons commencé par chercher à 
conferver aux fontes , pendant une feconde 
fufion , la douceur qu’elles avoient naturel- 
lemeut , ou celle qu'elles avoient acquife 
dans les recuits. Les Mémoires précédents 
en ont donné les moyens ; c’eft déja beau- 
coup : mais il reftoit encore quelque chofe à 
trouver. Les fontes qui font grifes natu- 
rellement, pechent par leur couleur : il eft 
vrai qu'après avoir été refondues , elles ne 
font ni aufli grifes ni aufli ternes qu’elles l'é- 
toient en fortant du fourneau ; elles font mé- 
me d'une meilleure tiffure, plus égale, 
mieux grainé. Mais il y.a des fontes, & de 
très-bonne qualité , qui, quoique refondues, 
reftent beaucoup trop grifes. Ce qui reftoit à 
trouver , étoit donc le moyen de couler des 
fontes de telle qualité , que les ouvrages en 
fortant du moule, euflent non-feulement la 
douceur de ceux qui ont été bien adoucis, 
mais aufli qu'ils puffent prendre à peu-près la 
même couleur & le même poli lorfqu'ils au- 
roient été travaillés. 

Pour y parvenir, il a fallu encore tenter 
différentes manieres de faire ufage des fou- 
fres & des fels : on les voit reparoïître bien 
fouvent ; mais puifque la Nature les fait en- 
trer dans la compofition des métaux, nous 
ne pouvons imiter fes procédés, qu’en tà- 
chant de les employer comme elle le fait 
pour varier leurs propriétés. 

La méthode par où je devoïs commencer 
m'a paru être de tenir en fufion de la fonte 
naturellement douce , ou douce par art, au 
milieu de notre poudre compofée d'os, & 
de charbon; de tirer dece creufet un peu de 
cette fonte liquide qui feroit un échantillon 
par où je jugerois à quel point celle qui étoit 
reftée dans le creufet étoit douce & grife ; 
que je devois enfuite jetter quelque ingré- 
dient dans le creufet , d’où retirant de la 
fonte quelque temps après, je me trouve- 
rois en état de voir fi cet ingrédient y auroit 
produit quelque changement par la compa« 
zaifon que j'en ferois avec l'échantillon qui 
auroit été tiré d’abord. J’ai cru aufi qu'il fal- 
loit retirer de la fonte de ce creufet à diffé- 


rentes reprifes, pour s'aflurer fi cet ingré- 
dient ne produiroit pas , dans un temps plus 
long , un effet qu’il n’auroit pas produit dans 
un plus court. C'eft-là le détail de la ma- 
nœuvre que j'ai pratiquée dans toutes les ex: 
périences fuivantes. 

1°. Du falpêtre jetté dans le creufet , où 
la fonte étoit en fufion, ny a produit aucun 
changement fenfible ; elle eft reftée douce 
& grife , autant que celle de l'échantillon. 

2°, Du fel de foude n’y a rien opéré de 
plus; mais ce qui eft à remarquer , c'eft que 
le falpêtre qui épaifit fi fubitement la fonte 
liquide , lorfqu’il a été jetté fur cette fonte 
feule , ne lui a ici rien fait perdre de fa flui- 
dité ; il a pourtant fufé à l’ordinaire. Le fel 
de foude a occafionné divers jets de flamme, 
Ici le charbon mêlé avec la poudre d'os , a 
fourni à toutes ces flammes ; elles n’ont point 
confumé la partie huileufe du fer; il yen 
avoit de plus à portée. La fonte n’a donc dû 
rien perdre de fa fluidité, fi elle La tient de fa 
partie huileufe. 

3°. Le fel marin a produit un peu plus de 
changement. J'ai jetté de ce fel, & de même 
de tous les autres à différentes reprifes ; la 
fonte qui avoit été tirée du creufet après que 
la premiere dofe de fel y a été jettée, avoit 
la couleur grife de celle de l'échantillon. Mais 
celle qui a été tirée , après une feconde dofe 
de fel , quoique grife & limable, a paru plus 
brillante dans les endroits limés , que ne left 
la fonte qui a le même gris. Peur-être aufli 
étoit-elle plus dure. 

Le fel marin m'a ici fait voir un phé= 
nomene nouveau. Il eft forti plus de flam- 
mes, & des flammes plus confidérables du 
creufet où ilaété jetté, qu'il n'en eft forti 
de celui où le fel de foude a été jetté. Il fem- 
ble que le fel marin ait donné occafion au 
charbon de s’enflammer ; car ce fel n’a rien 
fait de pareil lorfqu'il a été jetté, dans une 
autre expérience , fur la fonte qui écoiten 
fufon , fans être environnée de poudre de 
charbon & d'os. Les fels fixes ne feroient 
pas aufli peu propres à exciter linflamma- 
bilité qu’on l'a penfé , & peut-être n'y a-til 
pas auffi loin qu’on fe l'imagine; du fel marin 
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au falpêtre : une autre expérience dont il 
n’eft pas temps de parler, femble le prouver; 
& les deux enfemble invitent à en faire d’au- 
tres fur cette matiere, Le fel marin jetté 
dans le creufet où la fonte eft feule , répand 
d’épaiffes vapeurs ; ne font-ce point ces va- 
peurs qui enlevent & mettent.en mouve- 
ment l'huile du charbon , & qui lui donnent 
occafion de s’enflammer ? 

Quoique les expériences que nous par- 
courons , euflent été principalement faites 
dans la vüe de découvrir des moyens d’avoir 
de la fonte douce, & de meilleure qualité 
que ne le font les fontes grifes ordinaires, je 
les avois en même-temps regardées comme 
propres à nous donner des éclairciffements 
fur la nature de tout fer fondu ou autre ; de- 
puis long-temps j'avois eu envie de pouvoir 
tenir en fufion , à mon gré , des fontes dou- 
ces. Nous avons attribué la dureté de la 
fonte du fer & de l'acier , aux foufres , & aux 
{els indiftinétement. Nous euflions bien vou- 
lu pouvoir faire le partage ;il n’a femblé que 
nous le pourrions , dès que nous aurions , en 
fufion, des fontes de la douceur defquelles 
nous ferions certains. 

Sur environ une ou deux livres de fonte 
grife en fufion, je jettai du foufre commun 
en poudre, plein une petite cuiller à café. 
Un inftantaprès, je retirai du creufet de cette 
même fonte ; je la vis blanche , & aufli dure 
qu'aucune fonte que j'aie jamais effayée ; 
cependant elle étoit extrêmement grife un 
moment avant que le foufre y eût été jeté. 

On connoit la compofition du foufre com- 
mun , aufli-bien que celle d'aucun minéral ; 
on fçait du moins qu'il eft un mixte dont 
la partie inflammable , le vrai foufre , n’eft 
qu'une très-petite portion ; un acide de la 
nature de celui du vitriol domine dans ce 
mixte. Il s’agit de fçavoir fi c’eft par fa par- 
tie inflammable , qu'il a endurci fi prompte- 
ment notre fonte , ou fi c’eft par fa partie fa- 
line , ou fi c’eft par les deux enfemble, & 
cette queftion devenoit facile à décider ; car 
fi la matiere inflammable, comme inflamma- 
ble , donne de la dureté à notre fonte, fi l’en- 
durciffement n’eft pas opéré par un acide ana- 
logue à l'acide vitriolique, du fuif ou de l’hui- 
le jettés fur la fonte douce , ne manqueront 
pas de l’endurcir. Sur de la fonte grife & dou- 
ce , je jettai donc à différentes fois du fuif, & 
en quantité afflez confidérable : ce fuif brûla 
fur la fonte, fans la rendre ni plus blanche 
ni plus grife. 

J'éprouvai enfuite l'huile d'olives , comme 
Javois éprouvé le foufre & le fuif : cette 
huile laiffa la fonte aufi douce qu’elle l'étoit. 

Je jettai du favon fur de la même fonte ; 
nous avons vû ci-devant que le fel de foude 
n'a produit aucun effet en pareille circonf- 
tance , pour l'endurciflement de la fonte ; 
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lhuile n’en a produit aucun feule : le mélan< 
ge de ces deux matieres n’a pas plus opéré, 

11 femble donc évident, que le foufre com- 
mun n’endurcit fi confidérablement & f 
promptement la fonte, que par le moyen de 
fon acide, ou au moins à Païde de fon acide; 
on auroit pû le démontrer en compofant une 
efpece de foufre commun, avec l'huile ow 
la graifle , & l'acide du foufre ordinaire, par 
les procédés enfeignés par MM. Stahl & 
Geoffroy, & jettant de ce foufre fur la fonte 
en fufon ; il n'y a point lieu de douter que 
le foufre fa&tice , dont la partie huileufe n’é- 
toit pas capable d'endurcir la fonte , ne l’eût 
cependant endurcie. Mais une autre expé- 
rience plus fimple épargne l'appareil de 
celle-ci : on fçait que l'acide du foufre & ce- 
lui du vitriol font les mêmes, mais engagés 
dans différentes matrices ; on doit doncatten- 
dre du vitriol le même effet que du foufre 
commun , par rapport à l’endurciffement de 
notre fonte , fi cet endurciffement eft opéré 
par l'acide. J’aurois toujours jetté du vitriol 
fur la fonte en fufion ; mais ici Je l'y jette dans 
le deffein de confirmer les raifonnemens 
précédents; j'en jettai donc peu, & ce peu fut 
fufifant pour donner à cette fonte grife & 
douce, la dureté & la blancheur que le foufre 
avoit donnée à l’autre, 

On retrouve encore dans l’alun le même 
acide , que dans le vitriol & le foufre ; pour 
parfaite confirmation de l'effet de cet acide, 
l’alun devoit donc , comme le vitriol , don- 
ner fubitement de la blancheur & de la dure- 
té à notre fonte grife : c’eft aufli ce quila 
fait. 

IL eft donc clair que Pacide vitriolique 
donne la blancheur & la dureté au fer. Mais 
la donne-t-il par lui-même ? & eft-ce en faci- 
litant l’introduétion de la matiere huileufe 8 
c’eft la feule difficulté qui peut refter à réfou- 
dre , & que nous examinerons dans un autre 
Mémoire. 

Pour revenir à nos effais , le borax a été le 
feul des autres fels que j'ai éprouvés, qui jetté 
fur la fonte en fufion dans notre mélange de 
poudre de charbon & d'os , ait, comme l’a- 
lun & le vitriol , donné de la blancheur à la 
fonte grife : mais il ne l’a pas donnée fi fubi- 
tement, & il n'a pas donné un fi grand de- 
gré de blancheur & de dureté. 

Dans la fonte grife mife en fufon , avec 
parties égales , os & charbon , on a jetté du 
fublimé corrofif ; elle eft au moins reftée 
grife, comme elle l'étoit auparavant : peut« 
être même l’eft-elle venue davantage. Ainfi, 
le fublimé ne la rendurcit point, comme 
d’autres expériences l'ont fait voir ; il eft un 
puiffanc fondant du fer ; il peut être employé 
avec fuccès ; lorfqu’on fe fervira de fontes 
difficiles à conferver douces pendant la fu- 
fion. 

Le 
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Le gypfe que j'ai effayé encore, parce que 
Javois vü tant d’autres fois qu'il agit puiflam- 
ment fur le fer, n’a produit ici aucun effet. 

Enfin , toutce que j'ai tenté en jettant fux 
de la fonte grife & douce en fufion quelqu'in- 
grédient , n'a rien opéré pour la rendre de 
meilleure qualité, fi on en excepte le fel ma- 
tin qui a paru produire quelque bon effec : 
mais nous avons vû que le vitriol,l’alun, font 
très-nuifibles dans cette circonftance ; qu'ils 
la rendent dure & blanche fur le champ. 

Le premier Mémoire de cette troifieme 
Partie , a donné le détail des expériences, 
où on a jetté quelque fel , ou autre ingré- 
dient, fur de la fonte en fufion dans un creu- 
fet , où elle avoit été mife feule. 2°. Nous 
venons de parler de l'effet des mêmes fels ou 
ingrédients , jettés dans de la fonte fondue 
au milieu d'un mélange d’os & de charbon. 
3°. Il nous refte à dire ce que nous avons 
tenté en faifant fondre la fonte avec le 
fel même : 1°. Nous avons mis dans un creu- 
fet cinq onces de fonte grife , & en même- 
temps deux gros de vitriol ; 2°. dansun au- 
tre creufet , le même poids de la même fonte, 
avec deux gros d’alun ; 3°. dans un autre, 
le même poids de la même fonte , & deux 
gros de fel marin ; 4°. dans un autre , le mé- 
me poids de la même fonte , & deux gros de 
fel de foude ; s°. dans un autre , le même 
poids de la même fonte , & deux gros de 
borax. La fonte de tous ces effais eft fortie 
très-dure & très-blanche , quoiqu’elle eût 
été mife dans le creufer très-grife & très- 
douce. 

Pour varier les manieres d’éprouver l'effet 
des fels fur la fonte , autant qu’elles le pou- 
voient être , la feule qui me reftoit , étoit de 
mêler chaque fel en particulier , foit avec la 
poudre de charbon feule , foit avec la pou- 
dre compofée de charbon & d’os , & de faire 
fondre notre métal au milieu de cette nou- 
velle compofition : les expériences , ainfi re- 
tournées , ne fembloient pas beaucoup pro- 
mettre ; mais cela même fortifiera ce que 
nous avons avancé tant de fois , qu'on ne 
fçauroit trop les retourner , que l’on ne doit 
fe paffer aucune négligence en ce genre. La 
premiere de ces nouvelles épreuves fut faite 
avec l’alun : j'en mêlai deux gros avec demi- 
once de charbon ; je mis ce mélange dans 
un creufet , & au milieu du mélange une 
once de fonte grife. Si j'euffe eu à prédire le 
fuccès de cette épreuve, j'eufle cru devoir 
annoncer qu'il fortiroit du creufetune fonte 
très-blanche & très-dure , l'alun , en toute 
autre circonftance , avoit toujours donné à 
la fonte , le plus grand dégré de dureté ; ce- 
pendant après lui avoir fait foutenir le feu 
pendant une demi-heure, je la trouvai, à 
mon grand étonnement, très-limable, Mais 
ce qui me furprit le plus , c’eft que cette 

Addition à la 3°. Seélion, 


77, 
fonte très-aifée à limer , très-aifée à percer » 
avoit la blancheur & l'éclat des fontes les plus 
parfaites : en un mot, cette fonte fi douce 
avoit précifément la couleur quej'avois cher= 
ché à lui donner par toutes les expériences 
dont il a été fait mention jufquw’ici. 

Je nai pas manqué de répéter cette ders 
niere , fur une quantité de fonte plus confidé- 
rable, & ç’a toujours étéavec le même fuccès, 
J'en ai fait d’autres , où j'ai varié les dofes de 
lalun , par rapport à celles du charbon ; & 
d’autres où j'ai aufli mêlé l’alun en différentes 
dofes , avec la poudre compofée d'os & de 
charbon : le réfultat de toutes a été que l'a- 
lun, ainfi employé, donne de la blancheur à 
la fonte , qui la met en état de paroître bril- 
lante après qu'elle aura été limée. 

Si pourtant on outroit la dofe de ce fel ; 
au lieu d’une fonte douce , on en auroit une 
très-dure. Je voudrois fort prefcrire les bor- 
nes dans lefquelles on doit la renfermer : mais 
cela ne me paroït nullement poffible. Selon 
que les fontes font naturellement plus dou- 
ces, ou qu'elles ont moins de difpofition à 
s’endurcir , on pourra les fondre avec une 
plus grande quantité d’alun. La premiere ex- 
périence donne un exemple d’une des pro= 
portions dans lefquelles on peut mêler ce fel: 
Il fera aifé de s’aflurer par des expériences 
en petit, fi elle conviendra aux fontes qu'on 
veut jetter en moule; mais fi on commence 
les effais fur des ouvrages, il fera prudent de 
pécher plutôt par le trop peu,que parle trop; 
on aura toujours un ouvrage limable : s'il n’a 
pas une couleur affez vive & affez blanche, 
on ajoutera du fel dans la compofition qu’on 
fondra dans la fuite pour en couler de fem- 
blables ouvrages. 

Quand nous difons que les fontes que ce 
procédé nous donne , ont de la blancheur, 
nous ne voulons pas faire entendre qu’elles 
en ontune femblable à celle des fontes blan« 
ches ; elles ont aufli une tiflure toute diffé- 
rente. Leur caflure paroît grainée à "grains 
fins , bien détachés, égaux , & d’une couleur 
d’un gris léger ; en un mot, cette caflure eft 
femblable à celle de quelques aciers trern= 
pés : auffi dès qu’elle a été limée , paroït-elle 
avec le blanc & le brillant des plus beaux 
aciers. 

Quoique l’alun qui a été jetté fur de la 
fonte grife tenue en fufon, foit au milieu 
de la poudre de charbon , foit au milieu 
de celle d’os & de charbon , l'ait foudaine: 
ment rendue dure; il femble fuivre des der- 
nieres expériences , que fi on ne jettoit fur 
cette fonte une très - petite quantité d’a- 
lun , on pourroit lui ôter de fa couleur 
grife , fans lui faire-perdre fa douceur. Mais 
cette expérience feroit toujours fort incer« 
taine ; quelque peu de poudre qu’on jettt 
dans le creufet, elle fe trouveroit en trop 
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grande quantité ; par rapport aux endroits 
de la fonte qu’elle toucheroit , parce qu'il 
feroit impoflible de mêler affez bien cette 
poudre. Quand heureufement on réufliroit 
quelquefois par ce moyen , on ne devroit ja- 
mais y avoir recours dans la pratique ; il ex- 
poferoit à trop de variétés. 

Le fuccès qu’à eu la fonte rendue fluide 
dans la poudre compofée d’alun & de char- 
bon , ou d’alun, de charbon & d'os, qui eft 
même celle qu'il faut prendre par préféren- 
ce ; ce fuccès , dis-je ; ne permettroit pas de 
douter que le vitriol ne püt être fubflitué à 
l'autre fel: il le peut auffi. Jai fait beaucoup 
d'expériences pour comparer leurs effets ; fi 
l’un des deux a paru mériter quelque préfé- 
rence, ç'a été l’alun. Ordinairement la fonte 
a été confervée plus long-temps douce dans 
la compofition où il eft entré, que dans celle 
où eft entré le vitriol : d’ailleurs , l’'alun eft à 
meilleur marché , autre raifon de le faire 
préférer. 

Le borax me parut aufli mériter d’être 
éprouvé , puifqu'il avoit produit le même 
effet que l’alun & le vitriol , quoique plus 
foiblement , lorfquil avoit été jetté fur Ma 
fonte grife en fufion. Cependant , lorfque je 
Vai fait entrer dans la compofition dela pou- 
dre dans laquelle la fonte a été fondue, cette 
fonte s’eft toujours trouvée très-dure & très- 
blanche , quoique tenue peu de temps en 
fufion. 

J'ai auffi mêlé le fel marin , avec cette pou- 
dre ; jy ai mêlé aufli du fel de foude. La 
fonte qui a été fondue dans lune & l’autre de 
ces compoñfitions , a fenfiblement confervé 
fa couleur grife ; peut-être pourtant que le 
fel marin la rendue un peu plus blanche , 
fans lui ôter de fa douceur. 

J’ai fondu de notre fonte grife, & trop 
grife dans une compofition propre à conver- 
tir le fer en acier ; elle étoit faite de deux par- 
ties de fuie , de deux parties de charbon & 
d’unetpartie de fel marin. Après qu’elle a été 
tirée du creufet,je l'ai trouvé très-limable; & 
les endroits limés ont été blancs & brillants. 
La compofition à alun m'a pourtant paru faire 
mieux: d’ailleurs , lorfque j'ai réitéré l’ufa- 
ge de cette compofition , j'ai trouvé que la 
fonte s’y endurcit plutôt qu'elle ne s’endur- 
cit dans celle dont l’alun fait partie. 

uoique le fer fondu forgeable ne foit 

lus fufible étant feul, il peut être fondu avec 
le fecours de divers fondants, & la fonte mê- 
me peut lui en tenir lieu. Du fer devenu for- 
geable mêlé avec de la fonte, femble devoir 
compofer une nouvelle fonte, qui, refroidie, 
fera plus limable , aura plus de corps, & une 
plus belle couleur que la fonte grife ordinai- 
re; cette idée eft fi vraifemblable , que quoi- 
ue le fer mêlé avec la fonte m’eût déja mal 
réulfli dans les expériences du premier Mé- 
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moire de cette troifieme Partie, je n'ai pas 
cru qu'il fallät renoncer à de nouvelles épreu- 
ves. Dans les autres, la fonte & le fer étoient 
dans un creufet où je n’avois mis aucune 
compofition ; je ne connoiflois pas pour lors 
la nécellité de la compofition , ou plutôt la 
néceflité de la poudre de charbon pour em- 
pêcher le fer de fe brüler avant de fondre. 
J'ai donc recommencé les épreuves: j'ai mis 
dans un creufet un mélange égal de poudre 
d'os & de charbon , & j'ai fait entrer dans 
cette poudre compofée , des fragmens de 
fonte très-grife & de la limaille de fer. Le 
tout a été parfaitement mêlé, fcavoir deux 
parties de fonte grife & une partie de limail- 
le. L'expérience a été répétée bien des fois ; 
la fufion a toujours été longue à fe faire : la 
fonte qui feule eût été liquide en moins d’une 
demi-heure , mêlée avec le fer , n’a été en li- 
queur qu'au bout de deux heures ; & cette 
liqueur refroidie a toujours été une fonte 
dure & blanche. 

Au lieu de la poudre compofée d’os & de 
charbon ; jai pris enfüuite la poudre de char- 
bon feule, & j'y ai mis de même deux par: 
ties de fonte & une partie de limaille ; la fu- 
fion a été faite plus promptement. Mais la 
fonte qui a été tirée en différents temps, a 
toujours été blanche & dure. 

Quatre parties de fonte grife fondues dans 
le charbon avec une feule partie de limaille 
ont été encore fondues plus vite: après une 
demi-heure de feu , j'ai retiré de la fonte 
grife ; mais celle qui a été retirée après étoit 
blanche , probablement le fer n’étoit pas en- 
core fondu lorfque la premiere a été tirée , 
& c’eft pour cela qu'elle étoit grife ; la fe- 
conde étoit blanche , parce que la limaille 
fondue en faifoit partie. 

De même dansune autre expérience où j'ai 
fondu quatre parties de fonte grife avec une 
de limaille de fer dans une compofition faite 
d’une partie d’os , une partie de charbon &24 
d'une de ces parties de vitriol, j'ai coulé de la 
fonte grife après une demi-heure de feu, & la 
fonte étoit blanche aprèsune heure de ce feu. 

Il paroît par ces expériences que le fer for- 
geable mis en fufion non-feulement devient 
une fonte blanche dure , mais devient une 
fonte de telle qualité que peu fuffit pour 
durcir celle qui eûtété douce. Aurefte, par 
le poids de la fonte retirée des creufets , je 
me fuis toujours affuré que le fer avoit été 
fondu dans les expériences que je viens de 
rapporter. 

Quoi qu'il en foit des différents moyens 
par lefquels on pourroitrendre la fonte d’une 
belle couleur , en lui confervant la propriété 
d’être limable ; il ne paroït pas qu'on doive 
fonger à recourir à d’autres matieres que l’a- 

lun , puifqu'il fait très-bien , & qu'il efta bon 
marché, Nous ajouterons feulement une 


D'ADOUCIR LE TER FONDU. 35 


remarque qui conduira à l’employer fans rif- 
que. Si on jette un morceau d’alun , ou une 
petite maffe de poudre d'alun dans de la fonte 
qui eft fluide au milieu même de la compo- 
fition d’os & de charbon , on Ôôte foudaine- 
ment à cette fonte la difpofition qu’elle avoit 
d'être limable. Si au contraire cette fonte a 
été rendue liquide au milieu d’une compofi- 
tion où l’alun en poudre avoit été bien mê- 
lé , la fonte n’en devient pas moins limable. 
Ici l’alun mêlé par plus petites parties , 
& qui par-tout eft environné de poudre de 
charbon, ne peut pas produire de mauvais 
effet. Ainfi il m’a femblé que fi de la fonte 
ayant été mife en fufion au milieu de la pou- 
dre de charbon , & de la poudre compofée 
de charbon & d'os, on jettoit deflus une autre 
poudre où l’alun füt bien mélangé avec le 
charbon , alors on pourroit donner de la 
blancheur à la fonte , fans courir trop rifque 


de lendurcir ; l'expérience m'a fait voir que 
mon idée étoit vraie , & nous en pouvons 
tirer la regle la plus commode pour condui- 
re dans la fufion des fontes. On fecontentera 
de mettre dans le creufet , une poudre com 
pofée d'os & de charbon , & en affez grande 
quantité pour couvrir toute la fonte : dès que 
la fonte y aura été entiérement fondue,on en 
retirera un peu du creufet avecune cuiller de 
fer; on la laiffera refroidir doucement : alors 
on examinera fa couleur ; fi elle paroït trop 
brune , on jettera dans le creufet de la com- 
pofition faite avec l’alun & le charbon : quel- 
ques minutes après on retirera un fecond 
effai de fonte qui fera connoître le change- 
ment de couleur qui s’eft fait ; s'il ne paroît 
pas fufifant , on jettera de nouvelle compo 


‘fition à alun, & ainfi de fuite , jufqu'à ce 


qu’on foit parvenu à un effai de la couleur 
duquel on foit fatisfait. 


Fir du troifieme Mémoire. 
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Précaution effénrielle avec laquelle la fonte douce demande à être jetée 
en moule: que la fonte blanche ef? de la fonte rrempée ; mais que cer- 
taines fontes ont plus de difpofition à prendre la trempe que les autres : 


avantages des chaffis de fer. 


f Re: femble fait , du moins tout me le 
aroifloit , lorfqu’on eft parvenu à avoir de 
a fonte , qui étant tirée du creufet où elle a 

été fondue , eft aufli douce & auffi belle 

qu'on peut la defirer. Nos Mémoires précé- 
dents nous en ont appris les moyens, que 
peut-il refter à faire que de jetter cette fonte 
en moule , comme on jette celle des autres 
métaux ? Je le penfai ainfi , & je ne m’avifai 
de fonger à en remplir des moules que quand 
j'eus entiérement découvertles procédés qui 
la donnent douce & belle; alors ne foupçon- 
nant pas même qu'on dût être inquiet fur le 
fuccès , je fis verfer de cette fonte dans des 
moules préparés : à peine eus-je fait effayer 
de limer les ouvrages minces qui en furent 
tirés , que je trouvai le plus rude comme le 

lus inattendu mécompte: tout étoit dur ; la 

Fe n’avoit aucune prife fur les ouvrages ; 
enfin les ayant caflés, les caflures me mon- 
trerent dans la plûüpart des endroits de la 
fonte la plus blanche, de la moins grainée 
& de la plus dure : au moins la couche exté- 
rieure étoit telle par-tout. Dans un inftant, 
en entrant dans le moule, ma fonte grife & 
douce , avoit donc été transformée en fonte 
blanche & dure. Je ne pouvois douter que 
cette fonte, avant d’être entrée dans le mou- 
le, ne füt de nature à être douce: j'en avois 
fait tirer du creufet dans l'inftant qui avoit 
précédé celui où elle avoit été coulée ; j'en 
avois même fait verfer un peu dans un autre 
creufet voifin du fourneau ; lune & l’autre 
avoient été trouvées douces. 

Dans nos matieres de phyfique , les évé- 
nements imprévus , quelqu'oppofés qu'ils 
foient à ce qu'on s’étoit promis , ne doivent 
point allarmer quand on a le courage d'y 
chercher des remedes : on doit même les 
voir avec plaifir; ils nous mettent ordinaire- 
ment fur une nouvelle voie d'acquérir des 
connoïffances. Un peu de foufre , un peu de 
vitriol , un peu d’alun , peuvent fur le champ 
métamorphofer la fonte douce en fonte du- 
re (1). Ces faits connus, il étoit naturel de 
penfer que le fable où la fonte avoit été 


moulée , tenoit quelque chofe d’analogue à 
ces matieres. Je fis donc jetter de la fonte 
douce dans diverfes autres efpeces de fables 
& de terres, dont les unes font atuellement 
employées à mouler dans quelques pays , & 
dont les autres ne fervent pas à cet ufage; 
la fonte fortit dure & blanche, au moins en 
partie , de tant de différents moules. Toutes 
les efpeces de terre & de fable auroient-elles 
eu de ces foufres & de ces fels nuifibles ? II 
n'étoit pas naturel de le penfer. Je fis enfuite 
couler de la même fonte entre des lames de 
fer , & entre des pieces de bois qui formoient 
des efpeces de moules;la réuflite fut la même 
qu'elle avoit été dans les moules de fable ow 
de terre. Au lieu de former mes moules, de 
faire remplir les chaffis , avec de la terre & du 
fable , je Les fis remplir de poudre d'os , de 
charbon pur, de charbon mêlé avec la pou- 
dre d'os; de craie, de chaux, de fable à Fon- 
deur mêlé avec la poudre d’os & la poudre 
de charbon dans quelques-unes de ces expé- 
riences; une plus grande partie de la fontefe 
trouva douce. Mais elle ne fe trouva pas 
douce en entier : les endroits minces furent 
toujours extrêmement durs ; & c'en étoit 
affez pour rendre inutiles nos recherches pré= 
cédentes.A quoiavoir recourspourempêcher 
la fonte de prendre une qualité fi différente 
de celle qu'elle avoit en fortant du creufet 2 

Une autre caufe à laquelle j'attribuai cet 
effet fi fubit, fut que les moules étoient 
trop froids ou trop humides. Les Fondeurs 
font fécher & chauffer ceux dans lefquels ils 
veulent couler du métal. Je fis fécher & 
chauffer ceux dont je voulois me fervir , au- 
tant & même beaucoup plus que les Fon- 
deurs ne le font ordinairement. Souvent ils 
étoient fi chauds , qu'on ne pouvoit tenir la 
main deflus pendant un inftant : ma fonte 
grife y devenoit cependant dure & blanche. 
De cette même fonte qui prenoit de la du- 
reté dès qu’elle étoit entrée dans le moule, 
que j'en fille jetter dans un creufet médio- 
crement chaud , & même froid , que j'en 
fiffe jetter fur une couche de fable, pareil 


(1) Voyez ci-deffüs troifeme Partie , sroïfigme Mémoire , page 75. 
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à celui dont les moules avoienr été faits: la 
fonte jettée fur ce fable fec, ou jettée fur ce 
fable même humide & froid ; de la fonte mé- 
me tombée à terre fe trouvoit douce & grife, 
& cela conftamment : & cette fonte coulée 
entre deux plaques de terre cuite appliquées 
une contre l’autre y devenoit dure & blan- 
che , quoique ces plaques fuffent de la même 
terre que le creufet , où étant verfée elle fe 
trouvoit douce. 

Il fembloit que la fonte la plus douce ne 
pouvoit permettre qu'on la renfermât dansun 
moule;que dès qu’elle étoit conduite par une 
petite ouverture dans une cavité clofe , elle 
s'y rendurcifloit. Quand l'entrée du moule 
étoit large , que le jet fe trouvoit gros , toute 
la partie de ce jet qui étoit la plus proche 
de l'embouchure , éroic très-douce & très- 
grife : devoit-on attribuer cet effet à l'air 
qu’elle rencontroit dans fon chemin ? On au- 
roit pû imaginer encore qu'il s'échappe con- 
tinuellement des vapeurs, foit fulphureufes, 
foit falines , de la fonte qui eft Auide , qu’elle 
refte douce lorfque ces vapeurs ont eu la 
facilité de fe difliper ; mais que fi elles ne 
peuvent en fortir , ou que quelque circonf- 
tance les contraigne d’y.rentrer , elles laif- 
{ent à la fonte fa dureté , ou elles la ren- 
durciffent. De pareilles vapeurs pourroient 
m'avoir pas une libre circulation dans un 
moule , comme elles lontlorfque la fonte eft 
coulée fur unefimple couche de fable, ou 
dans un creufet, ou même à terre. Je multi- 

liai les évents des moules , afin de donner 
à l'air & aux vapeurs plus de liberté pour 
fortir ; & cet expédient ne produifit nul 
effet. 

Tout pourtant bien expérimenté & bien 
confidéré, je vis qu'il falloit abandonner ces 
dernieres idées , & je penfai que je devois 
revenir à une des premieres ; que ce phéno- 
mene ne pouvoit être attribué qu’au peu de, 
chaleur des moules ; que quoique je leur en 
fifle prendre bien davantage que n’en ont 
ceux où les Fondeurs coulent le cuivre & 
Yargent ; ce n'étoit pas une preuve que 
je leur en donnafle aflez : .ces derniers 
métaux ne font pas fufceptibles de la trem- 
pe, comme le fer left en certains états. Je 
crus donc que la fonte fe trempoit dans les 
moules ; & cette idée étoit la vraie , quoi- 
qu’elle parût fortement combattue par les 
expériences où la fonte s’étoit trouvée dou- 
ce , quoiqu’elle eût été jettée dans des creu- 
fets froids, fur du fable froid , où même 
qu'elle eût été verfée par terre : ces expé- 
riences ne me femblerent que des obje&ions, 
qui pouvoient être éclaircies. 

Pour avoir preuve que la fonte douce & 
grife pouvoit devenir parfaitement fembla- 


ble à la fonte la plus blanche , par l'effet de 


là trempe ; je verfai dans de l’eau de la fonte 
Addition à la 3°. Seélion. 


liquide , qui eût été très-grife & très-douce, 
fi elle fe füt refroidie , expofée à lair libre; 
tirée de l'eau, elle ne parut en rien diffé- 
rente de ces fontes blanches , que nous avons 
nommées de plulieurs fufions , ou blanches 
par art. 

Celui des Mémoires de l'Art de conver- 
tir le fer en acier, où nous avons traité de 
la trempe affez au long, nous donnera à pré- 
fent bien des lumieres ; & en revanche, l'i- 
dée nouvelle que nous examinons , nous 
en donnera aufli beaucoup fur la trempe. 
Nous y avons vû que tremper l'acier, n'eft 
que le refroidir fubitement; que l'acier prend 
d'autant plus de dureté qu'il étoit pluschaud, 
lorfqu'il a été plongé dans l’eau ou dans 
toute autre liqueur ; que plus la liqueur eft 
froide , plus elle peut faire d'effet fur de 
l'acier trempé au même dégré de chaleur; 
que fi on fe contente de chauffer de l'acier 
couleur de cerife , & qu’on le trempe dans 
l’eau bouillante , il fortira limable , de cette 
trempe. Qu'on chauffe le même acier tout 
blanc, & qu'on le plonge dans l’eau bouil- 
lante , il en fortira aufli dur que s’il eût été 
trempé rouge dans l’eau froide. De Ia fonte 
en fufon eft échauffée bien par-delà le point 
où eft échauffé l'acier qui eft trempé le plus 
chaud ; donc, cette fonte peut être rendur- 
cie par un dégré de froid , ou fi l’on veut 
par un dégré de chaud , qui n’endurciroit 
pas l'acier. Si de l’eau bouillante peut trem- 
per l'acier chauffé blanc , fi elle eft froide 
par rapport à cet acier , une liqueur capable 
de prendre un plus grand dégré de chaleur 
que l'eau, de l'huile bouillante , par exem- 

le , pourra être froide pour la fonte en fu- 
fion , & elle left réellement puifque la fonte 
fe fige dans cetce huile.Mais fi on n'aime pas 
à donner à l'huile bouillante l’épichete de 
froide , quoique le froid & le chaud ne foient 
que des termes relatifs : difons que l'huile 
bouillante pourra tremper de la fonte en fu- 
fion, comme l’eau bouillante trempe de l’a- 
cier chaufté blanc. 

L'effet de la trempe peut être opéré par 
des corps folides , comme il le peut être par 
des liqueurs. Dans le Mémoire fur les Trem- 
pes que nous avons cité ci-deflus , nous 
avons fait voir qu’en enfonçant une pointe 
d’acier route rouge dans le plomb , dans l'é- 
tain , dans l'antimoine ; on la trempe. Trem- 
per n’eft que refroidir , arrêter le mouvement 
des parties ; plus ce mouvement eft fubite- 
ment arrêté , & plus l'effet eft confidérable, 
Le mercure trempe plus efficacement que 
l'eau froide; par cette raifon, ne foyons donc 
point étonnés que le fable qui eft dans un 
moule puifle tremper de la fonte , & que le 
fable étant plus folide que l'eau , il puifle 
même la tremper plus efficacement. Mais 
remarquons avec attention , me quand la- 
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cier ne demanderoit , pour être trempé , que 
le même dégré de froid ou de moins de 
chaleur dans le corps qui le touche, que 
celui que demande la fonte , il ne pourroit 
as être trempé aufi efficacement par le fa- 
ble ; & cela parce que le fable compofant 
une mafle fpongieufe ; il ne s’applique pas 
exaétement fur toute la furface d'un corps 
folide. Suppofons, par exemple , que la fom- 
me des vuides que laiffent les grains de fa- 
ble entr'eux, eff égale en volume à la fomme 
des grains de fable pris enfemble; il eft vifi- 
ble que l'acier enfoncé chaud dans ce fable, 
n'eft pas refroidi aufli vite qu'il le feroit,, fi 
les intervalles que laiffent entr'eux les grains 
étoient remplis par une matiere femblable à 
celle des grains ,; ou par une autre aufli 
denfe : il s’en faudra de moitié. Ménageons 
à préfent , dans ce même fable, un creux, 
dont la capacité foit égale, femblable au 
volume du morceau d’acier que nous yavons 
fait entrer ci-devant ; rempliffons ce creux 
de fonte fluide : fi nous y prenons bien gar- 
de , dans notre fuppofition de la fomme des 
vuides que laïffent les grains , égale à celle 
des pleins des grains , l'acier n’a été touché 
que par une moitié des grains qui mont pû 
toucher la fonte, & ne left pas à beaucoup- 
rès, par la moitié de la furface de ces grains; 
a fonte en liqueur pénétre dans lés inter- 
valles que les grains laïffent entr’eux ; elle 
touche ces grains de toutes parts: Que 4, 
B ,C, foient trois grains de fable du moule, 
mais groflis dans cette figure ; le grain C 
ménage un vuide entre les grains 4 & B. 
Le morceau d'acier D , ne fera prefque tou- 
ché qu’en deux points , par les grains froids 
A & B, & à peu-près de même par tous les 
rains du moule. La fonte qui coulera dans 
ce moule,pénétrera dans le vuide que laiffent 
entr'eux ces grains ; non-feulement elle tou- 
chera le grain €, mais elle s’appliquera con- 
tre la plus grande partie de la furface de ces 
trois grains ; elle les touchera chacun en une 
infinité de points, au lieu que le morceau d’a- 
cier ne les touchoit prefque qu'en deux 
oints. À la vérité, le morceau de fonte aura 
plus de volume que le morceau d’acier,parce 
qu'il occupe des efpaces que l’autre n’occupe 
point ; mais le volume meft par-là augmenté 
qu'imperceptiblement , pendant que les at- 
touchements font indéfiniment augmentés. 
C’eft auffi cette augmentation des attouche- 
ments qui fait que l’eau trempe fur le champ 
un acier rouge qui ne feroit point, ou pref- 
que point trempé , étant enfoncé dans le 
fable , quoique le volume d’eau qui entoure 
l'acier ait moins de folidité , de mafle , que 
celui du fable qui entoure. Si on coule de 
la fonte dans un creux au milieu de ce fable, 
fa fluidité met le fable en état d'agir fur 
cette fonte , comme la fluidité de l’eau met 
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Peau en état d'agir fur acier. Le corps qui 
trempe l’autre, doit le refroidir , arrêter le 
mouvement de fes parties ; que ce foit Le 
corps chaud qui aille s'appliquer contre ce- 
lui qui eft froid, ou que celui qui eft froid 
vienne s'appliquer contre celui qui eft chaud, 
Peffet n’en doit pas être différent. 

Il réfulte des remarques précédentes, que 
quand de la fonte en fufion ne feroit pas plus 
fufceptible de la trempe que de acier rou- 
ge, cette fonte pourroit être trempée par le 
fable du moule, quoique ce fable ne püt faire 
d'impreffion fenfible fur l'acier qu'on y feroit 

énétrer ; mais nous avons vû outre cela 
que la fonte liquide étant confidérablement 
plus chaude que l'acier, quelque chaud qu'il 
foit , peut encore , par cette confidération, 
être trempée par un corps ou un fluide qui 
feroit trop chaud pour tremper l'acier. C’eft 
de ces principes très-clairs, que je crus de- 
voir conclure que quand je chauffois mes 
moules autant & même davantage que les 
Fondeurs ne les chauffent ordinairement, 
je ne les chauffois pas encore affez ; qu'ils de- 
voient peut-être être extrêmement chauds 

our être hors d'état de tremper la fonte ; 
que fi je les faifois rougir, j'en retirerois. des 
ouvrages très-doux. 

Les moules des Fondeurs ordinaires en 
fable , font maintenus par des chaflis de bois; 
fi on vouloit extrêmement chauffer les mou- 
lés , on brûleroit les chaflis j'en fis faire de 
fer, & j’avois propofé autrefois d’en faire de 
tels , par rapport à d’autres avantages. Je pus 
hardiment faire entourer les moules de char- 
bons rouges ; je les fis fécher eux-mêmes 
jufqu’à ce qu'ils euffentrougi. Dans ces mou- 
les rouges , je fis verfer de la fonte douce ; 
je laïffai refroidir le moule avant de la retirer; 
&jetrouvai, comme je lavois efpéré ; des 
ouvrages très-bien venus, & parfaitement 
Jimables. Dans toutesles expériences que j'ai 
répétées , cette méthode a eu le même fuc- 
cès. Elle réuflira toujours pourvû que les 
moules aient le dégré de chaleur que la fonte 
demande. 

Ileft donc certain que la fonte qui eût 
été douce & grife, fi elle eût été coulée dans 
un moule chaud à un certain dégré ; devient 
de la fonte blanche & intraitable , fi elle eft 
coulée dans un moule moins chaud où elle fe 
fige plus promptement. Ainfi il paroït qu’en 
général de la fonte blanche eft de la fonte 
trempée ; c’eft une nouvelle idée qui deman- 
dera à être plus développée. Remarquons en- 
core que la parfaite analogie qui eft entre nos 
fontes refroidies plus ou moins lentement ;, 
eft entre les aciers trempés. Si on trempe le 
même acier fucceflivement après lui avoir 
fait prendre différents dégrés de chaleur , il 
fera d'autant plus dur & plus blanc qu'il 
aura été trempé plus chaud ; il fera gris , & 
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än peu limable , s’il avoit peu de chaleur 
lorfqu'il a été trempé. 

Il nous refte pourtant à lever quelques 
dificultés, fondées fur des expériences qui 
fe trouvent au commencement de ce Mé- 
moire ; ces expériences m'ont d'abord em- 
pêché de reconnoître que c'étoit à une forte 
de trempe que la fonte jettée en moule de- 
voit fa dureté; & elles pourroient encore 
faire peine à d’autres , malgré les derniers 
éclairciflements, Nous avons vû que de la 
fonte verfée dans un creufet froid, de la 
fonte jettée fur du fable froid , & même hu- 
mide ÿeft reftée grife & douce ; là elle ne 
s’eft point trempée ; comment arrive-t-il 
qu'elle fe trempe dans un moule chaud?Pour 
en appércevoir la caufe , faifons attention 
que la fonte coulée fur une couche de fable, 
fur une plaqué de terre | n’eft touchée par 
ces matieres que d’un côté ; ailleurs , elle eft 
environnée d'air qui ayant peu de denfité, 
n'eft pas capable de faire une impreflion aflez 
fubite fur notre fonte: nous feavons que le 
mercure trempe bien plus efficacement que 
Peau, parce qu'il a plusde folidité, L'eau qui 
a plus de folidité que l'air , trempe confidé- 
rablement, pendant que l'air,netrempe point; 
un morceau de fer eft du temps à perdre la 
couleur que le feu lui a donnéé , fi on le laiffe 
refroidir à l'air, &c il la perd vite fi on le plon- 
ge dans l'eau, 

La fonte douce qui a été coulée fur une 
fimple couche de fable , ayant une partie 
confidérable de fa furface , qui n’eft touchée 
que par l'air , qui prend bientôc un dégré de 
chaleur approchant de celui de la fonte, n’eft 
donc pas en rifque d’être trempée , au moins 
de tous les côtés où l'air l'environne ; fi elle 
pouvoit l'être , ce feroit feulement du côté 
qui touche le fable ou la terre ; aufli eft-elle 
plus dure de ce côté - là que de l'autre , 
& quelquefois y eft-elle érempée : mais il 
ess arriver ; &c il arrivé fouvent , qu'el- 

e ne fe trempe pas même de ce côté-là, 
Chauffez de lacier trempé , & vous le dé- 
tremperez. La furface de la fonte qui a tou- 
ché le fablé , fe trouve peut-être trempée 
dans le: premier inftant 8 maïs concevons 
qu’enfuite elle à donné au fable qui l'a trem- 
pée un certain dégré de chaleur qui le met- 
troit hoys d'état detremper une feconde fois 
la furface contre laquelle il eft appliqué, fi 
cette furface fe trouvoit détrempée fur le 
champ par un violent dégré de chaleur qui 
lui feroit communiqué : l'intérieur de la fonte, 
communique ce dégré de chaleur; il détrem- 
pe cette furface qui a d'abord été trempée , 
par l'attouchement du fable, & elle refte dé- 
trempée,ou ce qui eft la même chofe,douce, 
parce que le fable n’eft plus en état de la 
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tremper. Pour avoir un exemple très-fenfible 
de tout ceci , on n’a qu'à plonger dans l'eau 
froide un morceau de fer tout rouge, & l'en 
retirer dès qu'il fera devenu noir , ou peu 
après: dans l'inftant qu'ilen fera forti,on pour- 
ra le toucher fans rifque de fe brûler 3 mais 
bientot il n’en fera plus de même : Ja chaleur 
que le centre a confervée fe communique de 
proche en proche ; bientôt la furface qui 
étoit froide lorfqu'elle a été tirée de l'eau , 
fe trouve très: chaude. 

Quand nous regardions (*) les fontes blan- 
ches comme plus aflinées que les grifes , c'é- 
toitun phénomene embarraffant que de voir 
fortir d'un même moule des ouvrages dont 
l'intérieur étoit gris , & dont les premieres 
couches étoient blanches , de trouver conf- 
tamment que tout ce qui étoit moulé min- 
cé; que tout ce qui avoit rempliles évents du 
moule , étoit de la fonte parfaitement blan- 
che , pendant qu'il s’en trouvoit de la grife 
mêlée dans les gros jets. Pour en rendre raï- 
fon ; nous imaginions que la fonte d’un mé- 
me creufet étoit inégalement affinée , ce qui 
écoit très-polfible ; mais quand nous venions 
à faire occuper précifément certaines places 
à la fonté blanche , À la fonte que nous re- 
gardions comme la plus affinée, l'explication 
de ce fait devenoit forcée ; nous pouvons lui 
en fubftituer une très-naturelle. Quelquefois 
toute la furface d’une piece fe trouve blan- 
che & dure , pendant que l'intérieur eft gris 
& doux, parce que la furface extérieure a 
feule pù être trempée ; la même chofe arri- 
veroit à une barre d'acier épaiffe qui feroir 
trempée médiocrement chaude ; l'intérieur 
de cette barre ne prendroit pas de dureté 
par la trempe, ce qui a été moulé mince 
fera blanc dans toute fon épaifleur , parce 
que la trempe à pénétré jufqu'au centre de 
ces pieces minces. Le jet, & füur-tout la par= 
tie de jet la plus proche de louverture fera 
plus fouvent grife & douce que ne le feroient 
des parties de même épaifleur renfermées 
dans le moule, parce que le jet du côté de 
l'ouverture du moule n’eft touché que par 
l'air , qui ne peut pas autant pour le tremper 
que peut le fable. 

De-là fe tire naturellement une confé- 
quence qui eft une regle pour la pratique de 
notre Art.A fonte égale, plus les pieces qu’on 
veut jetter en fer font minces , & plus elles 
exigent que le moule foit chaud. Au con. 
traire, des pieces épaiffes peuvent fortir dou: 
ces d’un moule médiocrement chaud. Cela 
arrivera à des pieces qui font très-épaifles , 
autant & plus que ne le font des marteaux 
de porte. 

Les pieces qui front refroidies dans le 
moule même ; n’en peuvent être que plus 
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douces. Jene vois pourtant nul inconvénient 
à les en tirer encore très-chaudes & même 
rouges; l'air ordinaire, qui ne trempe pas de 
la fonte pendant qu’elle eft fluide , la trem- 
pera beaucoup , quand elle aura pris une 
grande confiftance. 

Puifque la fonte grife , dès qu'elle eft 
trempée , devient de la fonte blanche ; il 
femble que les diftinétions que nous avons 
faites jufqu'ici de ces fontes doivent s’éva- 
nouir ; que le blanc & le gris , le dur & le 
doux, ne font que des termes qui expriment 
les qualités de la fonte en deux états diffé- 
rents, tels que ceux de l'acier trempé & de 
l'acier non trempé : il fembleroit même que 
tout ce que nousavons prefcrit pour adoucir 
la fonte avant de la mettre en fufion, devient 
inutile ; car la fonte en fufion eft de la fonte 
bien détrempée : fi cela eft, pour la couler 
douce , il fuit de la couler dans des moules 
affez chauds. Cependant nos différences en- 
tre les efpeces de fontes n’en fubfiftent pas 
moins ; le choix des fontes , ou les adoucifle- 
ments de celles qui ne font pas douces, ne 
laifferont pas d’être néceffaires; enfin, quoi- 
que les noms de fontes blanches, ou de fon- 
tes grifes , foient devenus un peu plus équi- 
voques ; nous les retiendrons , & nous de- 
vons les retenir pour défigner des efpeces 
réellement différentes entr'elles. Nos recher- 
ches, pour rendre la fonte propre à être 
coulée douce , nous ont fait voir cent & cent 
fois qu'il y atelle fonte en bain, qui étant 
tirée du creufet dans une cuiller rouge , ou 
étant verfée dans un creufet froid , & même 
à terre ; enfin, par-tout ailleurs que dans 
un moule , eft grife & douce ; il y a au con- 
trairedes fontes qui dans les mêmes circonf- 
tances font blanches & dures, & tout le tra- 
vail des premiers Mémoires de cette Partie 
a eu pour objet, de procurer des fontes de 
la premiere efpece; doncilyena de réelle- 
ment différentes par la difpofition qu’elles 
ont à devenir plus dures. 

Je n’examine point aétuellement la fource 
de cette différence , il nous fufht de fçavoir 
que celles qui n’auroient pû fortir du creufet 
que blanches , en fortiront grifes , lorfqu'el- 
les auront été recuites ; que les fontes au 
contraire qui auront été coulées grifes , for- 
tiront blanches , fi elles font tenues trop 
long-temps au feu. 

Nous ajouterons pourtant qu'au moyen 
des moules bien chauffés, il y a des fon- 
tes de bonne qualité qui pourront être cou- 
lées douces dans les moules fans avoir be- 
foin même d’être fondues avec nos poudres 
de charbon & d'os. Mais revenons au carac- 
tere de nos fontes , & à la preuve de ce que 
nous venons de dire à l'avantage de quelques- 
unes. 

Ileft vrai qu'en général toute fonte qui 
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ne fera pas trempée peut être douce; mais il 
eft vrai auffi qu'il y a des fontes qui ont une 
difpofition beaucoup plus grande que les au- 
tres à prendre la trempe , & qu'il y en a qu'il 
eft prefqu'impofible de ne pastremper ; en 
voici des preuves inconteftables. J'ai fait fon- 
dre de la fonte grife dans un creufet fans ad- 
dition d’aucune des matieres employées ail- 
leurs pour conferver grifes celles qui le font : 
quand elle a été en fufion,on a arrêté le mou- 
vement du foufflet ; mais on n’a pas retiré le 
creufet du feu; mon intention étoit que la 
fonte s’y refroidit par dégrés infenfibles, afin 
qu'elle prit confiftance, fans fe tremper* Auf; 
l'ai-je trouvée douce , comme je n'y étois 
attendu. J'ai traité précifément de la même 
maniere dela fonte blanche mife dans un au- 
tre creufet. Quand elle a été refroidie, je l'ai 
trouvée un peu grife, mais bien moins grife 
& bien moins douce que la premiere. 

Dans une autre épreuve , j'ai fait chauffer 
enfuite un fecond creufet prefque blanc ; j'ai 
verfé dans ce fecond creufet , la fonte qui 
étoit fluide dans l’autre. Cette fonte qui n'a- 
voir fait que changer de creufet, qui en avoit 
rencontré un prefque aufli chaud que celui 
qu’elle avoit quitté, a été trouvée de la fonte 
très-blanche. 

11 ya plus: la difpofition à prendre la trem- 
pe eft fi grande dans quelques fontes blan- 
ches , que quoiqu’on les laiffe refroidir dans 
le creufet , même où elles ont été fondues ; 
fans retirer ce creulfet du milieu des char< 
bons,elles ne laiffent pas de fe tremper. Afin 
qu’elles fe confervent douces dans le creu- 
fer, il faut poulfer l'attention jufqu'à dimi- 
nuer par dégrés infenfibles le nombre & la 
force des coups de fouflets. J'en ai trouvé 
qui fe font rendurcies dans le creufet, parce 
que cette diminution de l'aétion du foufflet 
n'avoit pas été faite affezimperceptiblement. 

On ne fera pas furpris , malgré la difpofi- 
tion que la fonte a à fe tremper , qu'il y ait 
des temps où les fourneaux à mine en don- 
nent de grife, & que d’autres la donnent 
toujours telle. Elle fort de ce fourneau par 
une grande ouverture. Le jet , ou plutôt le 
courant eft confidérable lorfqu’on la moule 
en gueuze;la maffe pefe fouvent plus de deux 
milliers , & une de fes plus larges faces n’eft 
touchée que par l'air : elle n'eft donc pas re- 
froidie affez fubitement.Vingt-quatre heures 
après qu'une gueuze a été coulée, fi on l'a 
laifée dans le fable , elle eft quelquefois fi 
chaude qu’elle brûleroit les fouliers. 

Une regle importante pour le choix des 
fontes qu’on veut couler douces , fe tire di- 
reétement des remarquesprécédentes. Quand 
on veut acheter de la fonte , à couleur & 
grainure égale , on préférera celle qui fera 
moulée le plus mince. Il eft certain que c'eft 


celle qui, par fa nature ; eft la plus douce : 
celle 
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celle qui paroït aufli grife étant épaifle , fe- 
roit peut-être abfolument blanche, fi elle 
eût été coulée mince. 

Il eft extrèmement néceffaire de fondre de 
la fonte douce, & d'empêcher que pendant 
que la fonte grife eft en fufon, elle ne fe 
change en fonte blanche ; mais on regar- 
de encore comme une regle, que plus la 
fonte fera douce, & moins elle demandera 
que le moule où elle doit être coulée fit 
chaud. 

Que lufage des chaflis de fer ne pa- 
roifle pas un obftacle à cette nouvelle mé- 
thode. Ils ont des avantages fur ceux de 
bois , qui même nous ont engagés à en con- 
feiller Pufage (:) dans un temps où nous ne 
fongions pas à couler de la fonte douce. Plus 
un moule eft chaud , plus la matiere qui en- 
tre dans ce moule conferve fa fluidité, & 
plus cette matiere s’y moule parfaitement. 
Les traits des ouvrages moulés dans des 
chaflis de fer, feront donc plus vifs que ceux 
des ouvrages moulés dans des chaflis de 
bois , puifqu'il eft aifé de tenir ces derniers 
moulés plus chauds : les ouvrages qui en 
fortiront, coûteront moins à réparer. 

Nous avons dit (*) qu'il y a des précau- 
tions à prendre, pour empêcher les pieces 
minces de fe caffer dans les moules. Toutes 
ces précautions ne feront plus néceffaires : 
dès que le moule aura un degré de chaleur 
confidérable , l'ouvrage fe refroidira peu-à- 
peu dans ce moule, comme s'il étoit mis 
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dans un four chaud. 

Souvent des pieces fortent du moule, avec 
des foufflures qui les rendent inutiles ou très- 
défe&tueufes. L'air qui s'eft trouvé renfermé 
quelque part, en eft la caufe principale ; le 
peu de fluidité du métal en eft une autre. 
Quand les moules feront extrêmement 
chauds , ils contiendront moins d'air , un air 
qui aura plus de difpoñition à s’échapper ; & 
le fluide métallique fera fixé plus tard. 

Les chaffis de fer, fuffent-ils confidérable- 
ment plus chers que ceux de bois , on feroit 
dédommagé, avec ufure, de ce qu'ils au- 
roient coûté de plus, parce qu'on auroit 
moins d'ouvrages défeétueux , & qu'entre les 
ouvrages fortis des uns & des autres fans dé- 
fauts fenfibles , ceux qui feront fortis des 
moules de fer, feroient toujours plus par- 
faits. Mais d’ailleurs , quoique le chaflis de 
fer foit plus cher de premier achat, ilya 
de l'épargne à s’en fervir, parce que celui de 
bois n’eft pas de longue durée ; la traverfe de 
ces derniers chaflis qui eft du côté du jet, eft 
bientôt brûlée ; elle s’'enflamme chaque fois 
qu'on coule du métal : on éteint le feu le 
plutôt qu'il eft poffible ; mais elles fe brûlent 
toujours au point de ne pouvoir être de lon: 
gue durée. . 

Quelques Fondeurs même ayant fait atten- 
tion depuis peu , combien il leur en coûtoit 
en chaffis , y ont fait mettre la traverfe de 
fer : voilà déja un quart du chemin que nous 
voulons faire , qui fe trouve fait. 


(1) Premiere Edition page 334 & 335«— (2) Voyez la premiere Edition, 


Fin du quatrieme Memoire. 


Addition à la 3°. Section. 


à 


me Pi : De ile er 


EE 


= 2, = 


86 NRONMIP LIN CTNRE 
DPRAA NAN AANN MN NENRANNIENAEN JCNI LR NRNNRNNRIICIC 


DE Er tte ee fee eee tt 


. XIAMMNNER XX RME XXNENIUXX XXXAX: 


LE RES RS D AR D a 


55 KO 
XEX VX HA #3 
ei 12 


Le 


SENS HIS MINES SE HEIN SCIE NE HSE II ICIENENER 
CINQUIEME MEMOIRE. 


Des chaffis de fer propres aux différentes efpeces de moules : comment 
on peut empêcher qu'il ne fe forme des toiles dpaiffès dans les moules : 
comment on tient enfemble les deux moiriés dont ils font compols, 


L Es obftacles qui peuvent empêcher les 


‘ouvrages de fer de fortir limables des mou- 


les, ont été levés. Les principes généraux 
ont été établis ; mais il refte à voir comment 
on réduira en pratique ces mêmes principes 
commodément & sûrement. Nous nous trou- 
vons néceffairement engagés à avoir recours 
à bien des manœuvres nouvelles, & ces ma- 
nœuvres mont pas été ce qu'il y a eu de 
moins rebutant à chercher. Il ÿena plu- 
fieurs dont on n’a pù sinftruire que par le 
travail en grand, où les expériences font 
cheres & difficiles à répéter. 

Dès le premier pas , lenouvel Art deman- 


LT . 
de que nous nous écartions de l'Art des au- 


tres Fondeurs. Ceux qui moulent én fable 
font leurs moules dans des chaflis de bois, 
& le nôtre ne veut que des chaflis de fer. 
On fçait que les moules en fable font ordi- 
nairement compofés de deux mafles de fa- 
ble égales , dans chacune defquelles une par- 
tie du modele eft imprimée en creux. Ce 
fable eft gras ; il a quelque confiftance ; ce- 
pendant il n’en auroit pas aflez pour fe fou- 
tenir feul ; mais il fe foutient à l’aide des 
chaflis. Quand on veut mouler une piece, 
on pofe le chaflis fur une planche de bois ; il 
forme avec cette planche une efpece de 
boîte à qui il manque le deflus. On remplit 
alors ce chaflis de fable , dans lequel or en- 
terre en partie le modele, Enfuite on preffe 
le fable , on le bat avec des maillets ; à force 
de coups , on le durcit le plus qu'il eft poffi- 
ble , & affez pour que le modeleétant retiré , 
limpreffion qu'il y a laiflée fe conferve , & 
pour que le chaflis étant ôté de deflus là 
planche qui lui fervoit de fuppore, le fable y 
refte attaché en quelque pofition que le 
chaflis foit mis. Nous ne nous arréterons 
point à décrire comment on remplit le fe- 
cond chaflis qui doit faire la feconde moitié 
du moule : ce feroit s'engager dans la def- 
cription de l’Art du Mouleur. Il nous fufit 
qu'on fe repréfente le moule compofé de 
deux maffes de fable à peu-près égales, appli- 
quées l’une contre l’autre , & que le fable 
de chacune de ces maffes eft foutenu par fa 


preflion & fon frottement contre les côtés 
du chaffis. 


La forme de ceux de bois eft reétangle ; 
deux des pieces qui le compofent font ap- 
pellées es sraverfes , & les deux autres Zes 
montants. Les montants font plus longs que 
les traverfes , non-feulement parce qu’ils for- 
ment les plus longs côtés de l'intérieur du 
chaflis, mais encore parce que leurs bouts 
ont environ un pouce & demi de faillie par- 
delà les traverfes : ces bouts font des poi- 
gnées qui donnent prife au Mouleur. La face 
de chaque traverfe qui eft dans l’intérieur 
du chaflis , eft affez grofliérement creufée 
en efpece de gouttiere : le fable en eft mieux 
retenu. Au refte, on en fait de toutes gran- 
deurs & épaifleurs , felon les Ouvrages aux 
quels on les deftine. 

Ceux de fer demanderont moins d'épaif 
feur ; leur matiere eft bien autrement en état 
de réfifter. Je les ai fait faire d’abord minces, 
c’eft-à-dire , d’un fer qui n’avoit que trois à 
quatre lignes. J’appréhendois que leur poids 
ne rebutât les Mouleurs ; mais dans la fuite, 
tous ceux de grandeur commune ontété faits 
de fer qui a environ fept lignes d’épaiffeur : 
leur poids n’a pas paru aufli incommode que 
je lavois craint, 

Dans l'effentiel, ils ne different point de 
ceux de bois par leur figure ; elle montre 
fuflifamment à tout Serrurier comment doi 
vent être affemblées les barres de fer plat 
dont on les formera, & il,ne s’avifera pas 
de creufer dans les faces intérieures des mon- 
tants, les rainures ou gouttieres qui font dans 
ceux de boïs ; ce feroit un ouvrage long ; il 
fera fimple en emboutiffant ou eftampant à 
chaud chacune de ces pieces : des chaflis 
qui ne feroient deftinés qu’à mouler des ou- 
vrages très-minces , peuvent même n'avoir 
point de ces rainures. 

Ce qui eft encore plus fimple que les rai- 
nures , & ce qui équivaut, c’eft d’attacher 
tout le long du milieu de chaque montant 
une verge de fer , tel qu’eft le fenton ordi. 
naire. Il nimporte , pour retenir le fable , 
qu'il aille s’engrainer dans des creux du 
moule , ou qu'au contraire ce moule ait des 
parties faillantes qui aillent s’engrainer dans 
ce fable. Ce fera auffi la pratique qu’on fui- 
vra pour tous les moules d'une grandeur 
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extraordinaire ; on rivera de pareilles verges 
de fer aux traverfes de ceux-ci. Dans ceux 
qui fervent à mouler des panneaux de bal- 
cons ou des balcons entiers, & dans les au- 
tres grands chaflis, outre les tringles dont 
nous venons de parler, il en faut mettre d'au- 
tres paralleles aux traverfes des bouts, & 
cela de diftance en diftance: on fe repréfente 
aifément comment elles doivent être difpo- 
fes. Une maffe de fable de cinq à fix pieds 
de longueur , auroit peine à fe foutenir pen- 
dant qu’on retourne le chaflis. Au moyen de 
ces tringles , ce grand moule eft dans le cas 
d'un de pareille hauteur, qui n’auroit que 
douze à quinze pouces de largeur ; les tra- 
verfes qui le foutiennent d’efpace en efpace, 
font un effet équivalent à une divifion réelle 
du chaffis en plufieurs parties. 

Si nous n'avions à chauffer les chaflis de 
fer , qu'autant qu’on a chauffé ceux de bois, 
la forme des uns & des autres refteroit abfo- 
lument femblable , à la différence d’épaiffeur 
près. Mais le grand degré de chaleur qu'ont 
à foutenir ceux de fer , produit un mauvais 
effet, auquel il a fallu chercher un remede 
dans leur forme même. Les Fondeurs ordi- 
naires fcavent ce que c’eft que trouver des 
Zoiles dans un moule ; ils donnent ce nom 
à des feuilles de métal très-minces , qui s'y 
moulent contre leur intention. Ces toiles ou 
feuilles minces fe rencontrent entre les deux 
principales parties , dont le moule a été com- 
pofé, & aufli entre les pieces de rapport 
qu'on y a fait entrer. Quoiqu’on ait bien pris 
foin de bien appliquer ces parties les unes 
contre les autres , comme elles font couver- 
tes de poudre de charbon , ou de quelqu’au- 
tre poudre fine, jamais l'union n’y eft aufli 

arfaite, que dans les autres endroits ; du fa- 
Pie gras s'attache mieux contre de pareil 
fable gras , que contre de la poudre d’une 
autre efpece. Ainfi , les parties rappliquées 
{es unes fur les autres , font plus aifées à f£- 
parer , & laiffent aétuellement entr'elles de 
petits vuides. Ces vuides s'augmentent lorf- 
que le métal fluide entre dans le moule, 
outre que l'effort de fa chûte tend à écarter 
les parois qui le contiennent, l'air qu'il raré- 
fie tend encore à produire cer effet : Les par- 
ties rapportées Les unes fur les autres fe fépa- 
reront donc un peu. Le moule qui reçoit le 
métal , eft à la vérité gêné dans une prefle ; 
elle s’oppofe à cetécartement qu’elle ne fçau- 
roit rendre totalement nul ; le métal qui s’in- 
troduit dans ces petits vuides ,s’y moule, 
comme il fe moule dans les creux qui lui 
ont été préparés ; mais il n’y prend que la 
forme d’une feuille mince ou d’une toile ; 
cette toile, aifée à caffer ou à emporter avec 
la lime, défigure peu l'ouvrage, & même n'y 
produit aucune altération fenfible. 

Dans nos moules à chaflis de fer qui ont 


été chauffés, il fe forme des toiles d’une au 
tre conféquence que celle dont nous venons 
de parler. J'en ai vû même dans de petits 
moules , qui avoient plus de deux lignes d’é- 
paiffeur. De pareilles toiles font à éviter, par 
bien des raifons : elles font difficiles à déra- 
cher ; elles défigurent les endroits für lef- 
quels elles fe trouvent; elles obligent à ver- 
fer dans le moule plus de fonte qu'on n’y en 
verferoit : enfin, les diametres des ouvrages 
font augmentés de toute l'épaiffeur qu'a la 
toile dans les endroits où elle leur eft conti- 
guë ; & ces toiles étant de différences épaif- 
feurs en différents endroits, l'ouvrage n'à 
plus fes juftes proportions. Un rouleau qui 
auroit dû fortir du moule parfaitementrond ; 
en fort oval : la même chofe arriveroit à une 
vis , à un écrou. 

Le feu produit dans les matieres de nos 
moules deux effets oppolés , qui concourent 
à augmenter l'épaifleur de la toile. Il n’eft 
point de preffion affez violente, pour empê- 
cher qu'un métal qui s’échauffe ne fe dilate; 
nos deux chaflis appliqués l’un contre l’au- 
tre ne fçauroient devenir rouges , fans acqué- 
rir en tout fens une augmentation de volu- 
me. La largeur de chacune des bandes dont 
ils font faits, ou , ce qui eft la même chofe, l’é- 
paiffeur du moule devient donc plus grande; 
Chacun de ces chaflis eft rempli de fable; 
fuppofons , pour un inftant feulement, que 
la chaleur ne produit aucun changement 
dans le volume de fable ; & fouvenons-nous 
que les furfaces intérieures du fable de cha- 
que chaflis , font féparés par une couche de 
poudre de charbon, mince à la vérité , mais 
qui toujours les empêche de fe toucher. 
Chaque male de fable fuivra fon chafis; car 
les frottements fufifent pour l’entraîner : 
elles vont donc fe féparer l'une de l'autre ; 
elles laifferont entr'elles un vuide. 

Mais le fable qui remplit les chaflis y a été 
mis humide ; au lieu d'acquérir du volume 
en s'échauffant , il en a perdu ; ce dont le 
diametre de chaque grain s'étend ne rem- 
place pas dans la mafle, ce qu’elle perd par 
l'eau qui s’eft évaporée. La diminution du 
volume de fable , & l’accroiffement de celui 
du fer, contribuent donc à augmenter le 
vuide du milieu du moule, & généralement 
à produire des vuides entre toutes les pieces 
de rapport. 

Pour empêcher de pareils vuides de fe for- 
mer, j'ai cherché à empêcher non-feulement 
ces deux caufes de concourir à leur produc- 
tion, mais de plus à faire enforte que l'une 
tendit à réparer l'effet de l’autre : le moyen 
m'en a paru fimple. Au lieu que les chailis 
ordinaires font égaux appliqués l’un fur l'au- 
tre, & qu'ainfi ils s’archoutent néceffaire- 
ment : faifons-les de différentes grandeurs , 
que l’un puiffe entrer dans l'autre, comme 
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le corps d’une boîte entre dans fon couver- 
cle : & que quand on les ajufte, on ne les 
afle pas autant entrer Fun dans l'autre qu'on 
le pourroit. Cela fuppofé , qu'on conçoive 
cet affemblage de chailis pofé verticalement 
& gêné dans une preffe, ou de quelqu'autre 
maniere équivalente. Quand les deux chaflis 
en fe chauffant chercheroient chacun à s'é- 
tendre , comme ils font chacun appuyés d’un 
côté, & que de l’autre ils ne le font point ou 
le font peu , ce n’eft que vers ce dernier côté 
qu’ils s'étendront. Ils trouveroient incompa- 
rablement plus de difficulté à avancer vers 
la preffe, à l'écarter, qu'ils n’en trouvent 
à s’'emboîter davantage ; ils fe mettront plus 
en recouvrement. Par conféquent , l'effet de 
leur augmentation de volume fera tel, que 
tous deux tendront réciproquement à rap- 
procher continuellement l'une de l'autre les 
furfaces intérieures du fable , celles qui ont 
été poudrées de poudre de charbon. 

Les épreuves que j'ai faites de cette conf- 
truétion des chaflis, m’ont convaincu de la 
jufteffe du raifonnement qui m'avoir conduit 
à y avoir recours. Par cet expédient, j'ai fou- 
vent empêché totalement la produétion des 
toiles ;ou s'il s'y en eft formé, elles ont été 
minces, & telles que celles que les Fondeurs 
ordinaires ne manquent gueres de trouver. 

Pour produire sûrement cet effec , il fufic 
que le plus grand chaflis foit en recouvre- 
ment fur l’autre d'environ trois lignes. Mais 
quand on les remplit Pun & l'autre de fable, 
on prendra garde d'empêcher qu'ils ne s'em- 
boîtent autant qu'ils peuvent s'emboîter. Le 
plus petit eft celui qu'on remplit le premier ; 
eft-il plein ? on pofe l’autre deflus, pour le 
remplir à fon tour. Mais il faut plus que rem- 
plir le premier , c'eft-à-dire , y élever aflez 
le fable, pour que l’autre recouvre fes bords 
d'environ une ligne & demie de moins qu'il 
ne peut le recouvrir. Cela eft fi aifé dans la 
pratique , que je négligerai de rapporter les 

etits expédients que j'avois indiqués, pour y 
réuflir toujours sûrement , comme on a né- 
gligé de s’en fervir. 

Un des avantages encore de cette difpofi- 
tion des chaflis , eft que les deux parties du 
moule en font moins en rifque d'être ébran- 
lées. Tout ébranlement , tout mouvement 
d’un chaflis qui ne fe fait point dans l'autre, 
peut déranger le moule. Dans la pratique 
ordinaire, un des chaflis de bois a trois gou- 
jons ou‘chevilles, qui entrent dans trois trous 
percés dans l'autre. Ces trous & ces chevilles 
font qu'on rapporte exaétement les chaflis 
lun fur l’autre, & contribuent à les mainte- 
nir en place. L’emboîtement des nôtres les 
maintient encore plus sûrement, & feroit 
plus que fuffifanr, fi la fuite de notre travail 
permettoit de les mettre dans une prefle, dès 
qu'ils font fermés , comme on y met ceux à 
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chafis de bois: mais nos opérations ne nous 
permettent pas même de nous fervir des 
prefles ordinaires. 

Dès que le moule eft fermé, c’eftà-dire, 
dès que fes deux moitiés font appliquées 
Pune contre laure, il faut les empêcher de 
pouvoir fe féparer. Le moyen dont on s’eft 
fervi pendant quelque temps , a été de lier, 
avec du fil de fer, le bout de chaque mon- 
tant du chaflis fupérieur , avec celui du mon- 
tant du chaflis inférieur qui lui correfpond. 
Cette méthode que les Ouvriers trouvoient 
commode & füre , me déplaifoit par fa lon- 
gueur & par la confommation du fil de fer ; 
car celui qu'on employoit pour chaque lien, 
qui étoit d'un grand nombre de tours, étoit 
perdu : il avoit à foutenir un feu qui le 
brûloit. 

On maintenoït encore ces chaffis par le 
milieu , au moyen de deux chevilles de fer, 
dont chacune étoit rivée contre le miliew 
d'un montant, & entroit dans un piton rivé 
de même contre le chaflis inférieur. Les che- 
villes étoient percées d’un trou qui fe trou- 
voit au-deflous du piton ; une clavette étant 
engagée dans le trou , la cheville ne pouvoit 
plus fortir : mais ces chevilles , avec leurs 
pitons , n'avoient pas aflez de folidité. 

En quelques circonftances , on a employé 
des brides qui embraffoient enfemble les 
deux bouts des montants que nous avons vû 
lier ci-deflus avec du fil de fer : on en a 
même employé qui embrafloient tout le 
moule , & il y a dés cas où on doit encore y 
recourir. 

Mais ce que j'ai trouvé de mieux pour les 
cas ordinaires pour tous les petits chaflis, 
c'eft de les arrêter au moyen d’efpeces de 
charnieres. On peut n’en mettre que deux 
à chaque moule , y en mettre trois & même 
quatre à cinq, felon que fa grandeur l’exi- 
gera. Cette efpece de charniere eft aflez 
femblable à quelques fermoirs de livres. Elle 
eft compofée de trois charnons ; une plaque 
feule rivée contre un des chaflis fournit deux 
des charnons, & une autre plaque rivée fur 
l'autre chaffis fournit l’autre ; qui doit fe pla- 
cer entre les deux précédentes. Au lieu que 
les charnons ordinaires font enfilés par un 
fil de métal ; ceux-ci doivent laiffer pafler 
une clavette plate , mais qui fe termine en 
pointe. Le charnon du milieu n’avance en- 
tre les deux autres, qu'autant qu'il y eft forcé 
par cette clavette qui gêne en même temps 
le chaflis. 

L’emboïtement de nos chaflis eft un bon 
moyen pour empêcher les toiles de fe former 
dans les moules de grandeur commune.Mais 
je ne l'ai plus trouvé capable de produire le 
même effet , quand j'en fuis venu à fairejet- 
ter de grands ouvrages plats, comme des 
balcons de quatre pieds & demi ou de cinq 

pieds, 
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pieds. Ces grandes pieces doivent être per- 
cées à jour, &extrêmement percées; c’eft ce 
qui leur donne un air de légéreté.qu'on leur 
aime. On avoit eu foin que les modeles fuf 
fent dans ce goût. Néanmoins les premiers 
balcons qui furent jettés fe trouverent tous 
pleins ;les intervalles qui devoient refter en- 
tre les .ornemens , étoient occupés par de 
maîtrefles toiles ; elles avoient communé- 
ment l’épaifleur du petit doigt , & fouvent 
davantage. On auroit eu bien de la befogne 
s'il eût fallu évuider tout ce qui demandoit à 
l'être. Enfin, ces balcons avoient par-tout 
une épaiffeur confidérablement plus grande 
que celle du modele. L'augmentation du vo- 
lume du fer des chaflis n’étoit point ici la 
caufe de cette augmentation du vuide de l’in- 
térieur du moule ; le defféchement du fable 
ne pouvoit pas non plus aller jufques-là; mais 
ilme parut qu'il écoit produit principalement 
par la fonte qui entroit dans un moule pofé à 
plomb , que fa charge agifloit puifflamment, 
pour écarter l’une de l’autre , les deux épaif- 
feurs du fable. Nous verrons dans la fuite ; 
comme on remédie en partie à l'effort de 
cette charge en donnant au moule une poñi- 
tion fort inclinée. Mais ce qu'il ya de plus 
eflicace ; & ce qui l’eft indépendamment 
de toute pofition ,.c'eft d'affujettir, comme 
je fis faire , les deux parties du moule l’une 
contre l’autre en différents endroits , par de 
fortes vis. Alors le grand moule f trouvoit 
tel que s’il eût été réellement partagé en plu- 
fieurs petits.Les balcons& généralement tou- 
tes le pieces à jour, nous permettent de nous 
fervir de cet expédient. On marque fur le 
moule fix ou huit endroits , plus ou moins à 
volonté, vis-à-vis des endroits où il eft plein, 
c'eft-à-dire , dans ceux qui doivent refter 
vuides dans l'ouvrage : là on le perce de part 
en part d'un trou capable de laifler pafler un 
boulon, dont un bout eft en vis; ces boulons 
fe trouvent efpacés également, ou avec l'in- 
égalité qu'il convient pour réfifter plus pro- 
portionnellement à l’effort de la fonte. La 
tête de chaque boulon s'appuie immédiate- 
ment fur une plaque de fer de cinq à fix pou- 
ces en quarré , & de l'épaiffeur de quelques 
lignes, qui eft percée au milieu d’un trou 
qu'on pofe fur celui du moule où l’on veut 
faire paffer le boulon. Sur l'ouverture du trou 
du moule qui eft du côté oppofé , eftune pa- 
reille plaque , au travers de laquelle le boulon 
paffe; ainfi il eft aifé de voir qu'avec un écrou 
on va gêner en cet endroit , & fur une éten- 
due de fix pouces en quarré, les deux parties 
du moule lune contre l’autre , & de même 
dans tous les endroits qui font traverfés par 
les boulons. 

Il y a pourtant encoreune petite méchani- 
que à obferver dans la difpofition de ces bou- 
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lons. Leur longueur eft telle que les filets de 
leur vis les plus proches de leur tête fe trou: 
vent éloignés de plus de fix à fept pouces de 
la furface du moule ; &cela > afin quel’écrou 
ne prefle pas immédiatement la plaque : elle 
en eft éloignée des fix à fept pouces. dont 
nous venons de parler. On fait pafler cette 
partie du boulon dans un canon de fer ; & 
c'eft en ferrant ce canon , que l’écrou ferre la 
plaque de fer & le moule. La raifon de cette 
difpofition ne peut être bien entendue que 
lorfque nous verrons comment on chauffe 
les moules ; elle fert à ménager les filets des 
vis ; elle empêche qu'ils ne fe trouvent dans 
le feu pendant qu'il agit fur les moules, enfin 
elle donne la facilité de prefler, de rappro- 
cher les unes contre les autres , les parties 
d’un moule qui eft au milieu d’un brafier. 

es moules encore d’une grandeur confi- 
dérable font ceux de ces grands vafes, char- 
gés d’ornemens comme ceux de bronze Nec 
deftinés de même à l’embelliffement des Jar- 
dins : outre le prix de la matiere , ceux de 
bronze font chers, parce qu’on les moule or« 
dinairement en cireperdue.Nousavons cher- 
ché à faire mouler ceux de fer en des chaflis, 
comme on y moule tant d’autres ouvrages. 
Ces chaflis font un objet de dépenfe : fileur 
conftruétion ne differe de celle des autres, 
qu'autant que la forme des vafes le demande; 
alors ils doivent être faits d'un fer dont la 
largeur excede au moins de trois pouces le 
plus grand demi-diametre du vafe : cette lar- 
geur pourtant ne leur eft pas néceffaire fur 
toute leur longueur;les vafes ont plus de dia- 
metre à leur embouchure , ou un peu au- 
deffous , que vers leur pied. On fera forger 
le fer de façon qu'il foit plus étroit à un de fes 
bouts qu'à l’autre , dans la proportion queles 
différences du plus grand & du plus petit dia- 
metre du vafe le peuvent permettre ; les tra- 
verfes qui affemblerontc les deux montants du 
chaflis feront aufliinégales que la même pro- 
portion : au lieu que les autres moules font 
des parallélipipedes , ceux-ci font des pyra- 
mides tronquées à bafe rectangle. 

Au lieu d'employer du fer fi large qui coû- 
te cher à forger, on peut en employer dela 
moitié plus étroit. Deux pieces affemblées , 
comme le font celles de divers ouvrages de 
tôle , & celles des grandes chaudieres de’cui- 
vre tiendront lieu d’une piece double. 

Mais ce qui n'a paru de mieux pour ces 
fortes de chaflis , que les premiers dont on a 
fait ufage , c’eft de ne point s'embarraffer de 
les faire pleins ; on les fera à jour comme des 
grilles ; on les compofera de forts montants 
affemblés d'efpace en efpace par des traver- 
fes. J’avois appréhendé que cette conftruc- 
tion ne permit pas de bien battre le fable des 
moules, qu'ilne s’'échappât fous ET de 


f 
el 


#0 NOUFVFEL ART 


fnaillets ; mais raboteux , ténace & comme il 
cft , il foutient l'effort dans la preffion verti- 
cale, fans prefque s’écarter horizontalement; 
auffi n’a-t-on point eu befoin de fe fervir du 
remede que j'avois donné pour empêcher le 
fable de fuir. Il confiftoit à appliquer & aflu- 
jettir contre les côtés du chaflis , des plan- 
ches de bois , comme on y en met une def- 
fous , pendant qu'on y moule l'ouvrage. 


Heureufement que les toiles ne font pas X 
craindre dans ces fortes de moules , comme 
dans ceux des balcons ; il ne feroit pas aufi 
aifé de les aflujettir avec des vis : il fufit 
de les bien lier avec de bonnes brides. 
Celles qu’en emploie font fortes ; mais elles 
ne demandent pas grande façon : ce n’eft 
qu'un morceau de fer recourbé à chaque 
bout. 


Tin du cinquieme Mémoire. 
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Des fourneaux propres à chauffer ou recuire les moules de Jable : 
comment il faut recuire les moules de terre, & les mettre en état des 


Tecuzis. 


OUS avons vû que rien ne contribue 
N plus à labonne ou à la mauvaife réuffite 
de nos ouvrages, que le dégré de chaleur des 
moules. De la fonreexcellente deviendra du- 
re, fielle entre dans un moule peu chaud ; 
& de la fonte très-médiocre reçue dans un 
moule extrêmement chaud, fe trouvera lima- 
ble. Quoique de chauffer des moules, foit en 
apparence une opération affez fimple , elle 
ne l’eft plus autant quand on veut en venir à 
la pratique , quand on a à chauffer une gran- 
de quantité de moules à la fois , qu’on a à en 
chauffer de toutes figures & de toutes gran- 
deurs : un moule feul à chauffer offriroit des 
difficultés. Malgré les différentes manieres 
dont nous avons aflujetti les chaflis enfem- 
ble, le feu n’agira pas long-temps deffus fans 
les faire tourmenter. Ils s’entrouvriront en 
quelques endroits, par où ils laifferont échap- 
per la fonte qu’ils devroient retenir. C’eft ce 
qui m'eft arrivé dans mes premiers eflais , & 
qui n'arriveroit point finous pouvions mettre 
nos moules dans des preffes |, comme les 
Fondeurs ordinaires mettent les leurs. Ici, il 
nous les faudroit de fer ; mais elles ne pour- 
roient être bonnes , que pour qui voudroit 
jetter quelques pieces par curiofité , & fans 
s’embarraffer des frais : elles ne fçauroient 
être d’ufage dans un trayail continu & varié, 
La feule vüe qui me parut être à fuivre, fut 
celle d’avoir des fourneaux où l’on chauffit 
à la fois un grand nombre de moules , & où 
ils fuffent ferrés comme dans une efpece de 
preffe. À 
L'intérieur du premier que j'imaginai de 
conftruire, étoit une cavité quarrée longue, 
entourée de murs de brique. Les moules 
étoient pofés verticalement & appliqués les 
uns contre les autres ,| comme le font les 
livres rangés fur une tablette. Le premier 
touchoit immédiatement un des bouts du 
fourneau ; le dernier étoit peu éloigné de 
autre bout. Contre celle de ces faces » qui 
en étoit le plus proche , on appliquoit une 
plaque de fer fondu ou de fer forgé , qui lui 
étoit égale en dimenfions. Le peu d’efpace 
qui reftoit entre cette plaque & le bout du 
fourneau, étoit rempli par du fable détrem- 
pé, & par des tuileaux qu'on faifoit entrer 


à force. Ces tuileaux tenoient lieu de coins F 
pour preffer enfemble tous les moules les uns 
contre les autres. Entre cette file de moules 
& chaque côté du fourneau , il reftoit un ef 
pace d'environ deux pouces & demi deftiné 
à recevoir le charbon: on les en recouvroit 
aufli par-deflus. On pouvoit encore les chauf- 
fer par-deflous ; les traverfes inférieures des 
moules n’étoient foutenues qu’en quelques 
endroits ; une grille de barres de fer pouvoit 
leur fervir d'appuis ; je leur en fis donner en- 
core un d’une autre forme , en faifant bâtir 
le long de chaque côté du fourneau une pe- 
tite banquette > fur chacune defquelles por- 
toit une partie du moule : au-deffous de ces 
moules , il reftoitun efpace où l’on pouvoit 
mettre, foit du bois, foit du charbon. 

Cette difpofition eft fimple ; ce n’eft même 
que fa fimplicité qui m'a engagé d’en par- 
ler , parce qu'il y a des circonftances où on y 
pourra avoir recours : mais elle a fes incon- 
vénients ; de la façon dont les moules y font 
chauffés , ils n'expofent chacun qu'une pe- 
tite furface à l’action du feu. La chaleur a 
loin de toutes parts , avant d’avoir gagné 
jufqu’au centre ; ainfi ils chauffent lente- 
ment : d'ailleurs les chaflis feuls foutiennent 
laétion immédiate du feu, & s’en ufent plus 
vite. 

C'eft la pratique ordinaire des Fondeurs : 
qui m'avoit conduit à difpofer ainfi les mou- 
les ; les preffes dans lefquelles ils mettent les 
leurs, les ferrent par-tout , & j'avois voulu 
que les miens le fuffent de même. Mais je 
penfai depuis , que la preflion pourroit bien 
n'être néceffaire que pour maintenir les chaf 
fis l'un contre l’autre ; que celle qui tom- 
be fur le able, étoit inutile dans les petits 
moules ; que le fable même du moule ceffe 
d'être preflé, fi on le fait chauffer jufqu'à 
un certain point ; car les chaflis s'étendent ; 
& au contraire le fable qui a été mis hu- 
mide dans le moule , en s'échauffant , fe re- 
tire ; loin d’acquérir du volume, il en perd ; 
ainfiilne tend nullement à fortir des chaffis: 
il n'a donc nul befoin d’y être maintenu. Le 
fable encore humide, comme il l'eft dans les 
moules des Fondeurs ordinaires , ne réfifte- 
roit pas à l'impétuolité du liquide qu'on ÿ 
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verfe , au lieu que notre fable fe cuit & 

rend la confiftance des parois d’un creufet. 
L'expérience s’eft accordée avec ce raifon- 
nement ; les petits moules confervent par- 
faitement leur forme, pourvû que les chaflis, 
& pourvû même que trois de leurs côtés 
foient bien aflujettis les uns contre les au- 
tres. 

Suivant cette idée , je fis conftruire un 
fourneau qui, comme ceux que nous avons 
employés à la converfion du fer en acier, ou 
à l'adoucifflement de la fonte , avoit des cou- 
lifles verticales réfervées dans les faces inté- 
rieures de fes côtés : chacune de celles d’un 
côté, écoit vis-à-vis une de celles de l’autre 
côté. Leur largeur étoit au moins égale à 
l'épaiffeur d’un moule ; deux de ces couliffes 
enfemble fervoient à le maintenir. La diflan- 
ce de l’une à l’autre , étoic plus petite d’envi- 
ron un pouce & demi que la largeur du mou- 
le, & elles avoient chacune autant de hau- 
teur que ce moule; ainfi étanc pofé dans 
deux coulifles , leurs bords étoient recou- 
verts de chaque côté d'environ trois quarts 
de pouces. Lebas de ce même moule étoit 
reçu dans une troifieme couliffe , qui fervoit 
de fond au fourneau. Elles étoient chacune 
plus larges que ce moule , afin quil s’y lo- 
geât fans peine ; mais enfuite on remplifloit 
avec de la terre & des tuileaux qu’on faifoit 
entrer à force , les vuides qui pouvoient y 
refter : ainfi trois des côtés du moule fe trou- 
voient gênés , comme s'ils euffent été dans 
une preffe. 

Unautre moule étoit femblablement pofé 
dans trois autres coulifles. La diftance entre 
celles-ci &les précédentes , ou , ce qui eft la 
même chofe , le vuide qui reftoit entre les 
deux moules , étoit le foyer ou la cheminée 
où lon mettoit le charbon qui , étant allumé, 
échauffoit une des faces de chaque moule. 
On ménageoit dans les murs les ouvertures 
néceffaires , pour donner entrée à l'air qui 
devoit fouffler fur les charbons. On peut 
allonger à volonté un tel fourneau , & par 
conféquent le rendre capable de contenir 
telle quantité de moules qu'on voudra qui y 
peuvent être rougis aflez vite. Mais il n'eft 
pas aifé de les en retirer aufli-tôt qu'ils ont 
été remplis ; il ya de la difficulté à les dé- 
gager des couliffes où ils ont été en quelque 
forte maçonnés ; quoique même on les en 
retire froids ; fouvent on abat les bords des 
couliffes , ou au moins on les fatigue beau- 
coup : il y a trop fouvent à y refaire; de 
forte qu'après avoir fait faire ufage de ce 
fourneau pendant quelque temps, ÊtRrS 
y avoir fait faire diverfes additions qui don- 
noient néanmoins des facilités pour en reti- 
rer les moules , fans trop ébranler les cou- 
liffes , je confeillai de l’'abandonner pour un 
autre , dont j'imaginai la conftruétion telle 
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que les moules font chauffés plus vite, qu'ils 
peuvent être arrangés.en moins de temps » 
& qu’on les en retire encore plus aïfément 


qu’on ne les y arrange : c’eftauili celui dont 


on avoit enfin adopté l’ufage à la Manu- 
facture de Cône. Peut-être néanmoins n’a- 
t-il pas été inutile de rapporter la conftruc- 
tion de l'autre , quand ce ne feroit que pour 
empêcher qu’on y revienne : j'ai vü même 
dans cette Manufatture , qu'on a tenté de fe 
fervir de certains fourneaux que l'expérience 
m'avoit déja montrés n'être pas convenables. 

Celui auquel on s’eft arrêté en dernier lieu, 
eft parfaitement femblable au premier que 
nous avons décrit. Il ne confifte qu'en quatre 
murs de brique, qui renferment un efpace 
quarré long. Ses mefures doivent être dé- 
terminées par la quantité des moules qu'on 
y voudra chauffer à la fois , par la largeur & 
la hauteur de ces moules;pour leur épaiffeur, 
ici elle eft indifférente ; tout le changement 
qu’elle peut apporter, c’eft qu’on y en metra 
moins lorfqu'ils feront plus épais. Ils feront 
tous placés verticalement , comme nous les 
avons vüs dans les autres fourneaux. La lar- 
geur intérieure de celui-ci ou la diftance d'un 
de fes côtés à l’autre , furpaflera d’environ 
cinq pouces la largeur de chaque moule ; & 
la hauteur de fes murs furpaffera celle de 
chaque moule d’environ fix à fept pouces. Il 
y aura ici, comme dans le premier fourneau, 
le long de chacun de fes côtés, une banquette 
haute de fix à fept pouces , qui aura pour 
largeur celle d’une brique. Dans une Manu- 
fa@ure , on lui donnera affez d’étendue pour 
contenir au moins vingt-cinq moules de l’é- 
paiffeur de ceux des Fondeurs ordinaires en 
fable ; & fi lon veut, & fi le terrein le per- 
met , on lui en donnera l'étendue néceffaire, 
pour en contenir le double ou le triple. 

Sa conftruétion eft fi fimple , qu'elle eff 
déja décrite , à quélques jours près, qu’on 
doit réferver dans les murs, & dont la pofi- 
tion pourra être déterminée plus clairement 
dans la fuite, qu'elle ne le feroit à préfent. 

Tout lartifice ici confifte dans l’arrange- 
ment des moules ; ils y doivent être placés, 
comme ceux que nous avons mis dans des 
couliffes. Mais ces couliffes de nouvelle ef= 
pece font mobiles ; elles fe font fur le champ 
au moyen de pieces de fonte qui ont été 
moulées de la figure & de la grandeur con- 
venables. Pour cela , il faut trois fortes de 
pieces. Difpofons un moule dans le four- 
neau, & nous verrons en même temps la ff- 
gure & les dimenfions qui conviennent à ces 
pieces. Le moule qui fera placé le premier, 
doit toujours être mis près d’un des bouts 
du fourneau; n'importe contre lequel. Avant 
de l'y arranger , on couche horizontalement 
une piece qui eft la moins fimple des trois 
que nous avons à faire connoître.Sa longueur 

ne doit 
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ne doit être guere moindre que la largeur 
du fourneau ; elle eft plate par-deffous ; elle 
eft portée par nos deux banquettes. De cha- 
que côté ; elle a un rebord haut de quinze à 
feize lignes, & épais de trois à quatre lignes, 
qui fe termine de part & d’autre à environ 
trois pouces de chaque bout. Nous appellons 
ces pieces des couliffes ou des goutrieres ; où 
elles n’ont point de rebord , elles ne font 
épaifles que d'environ quatre à cinq lignes. 
Sur chaque bout de cette couliffe , on pofeà 
plomb une des fecondes pieces de fonte ;, je 
nomme celles-ci des piliers ; ce font de fim- 

les parallélipipedes,dont la hauteur eft égale 
à celle des moules, dont la largeur eft de 
trois pouces , c’eft-à-dire , égale à la longueur 
du bout de la couliffe qui eft fans rebord, 
& dont l'épaiffeur eft égale à la largeur de la 
couliffe ou gouttiere, c'eftà-dire , d'environ 
deux pouces & demi. 

La couliffe étant pofée contre le bout du 
fourneau , & les deux piliers étant dreffés fur 
les deux bouts de la couliffe , on pofe la troi- 
fieme piece ; celle-ci n’eft qu’une plaque de 
fonte coupée quarrément , dont la longueur 
& l’épaiffeur font égales à celles du fond de 
la couliffe , comme fa largeur eft égale à l'é- 
paifleur du moule qu'on veut placer : nous 
lappellerons zz fond. 

Sur cette plaque quarrée, fur ce fond , on 
étend une couche de lut épaiffe au moins 
d'un demi-pouce, qui eft le lit fur lequel on 
dreffe le moule. Par cette difpofition , un des 
bords de la couliffe recouvre le moule par 
en-bas , & les deux piliers le recouvrent le 
long de fes montants. Ainfi , les jonétions du 
fable , avec la traverfe inférieure & les deux 
montants d’un chaflis font recouverts. Pour 
recouvrir pareillement celles de l’autre 
chaflis , il ne refte qu’à mettre une autre fe- 
conde couliffe, pareille à la premiere ; de l'au- 
tre côté du moule, & élever fur les deux 
bouts de celle-ci deux piliers. 

Alors l’arrangement du premier moule eft 
fini ; tout eft même difpofé pour qu’on en 
puiffe placer un fecond ; car il n’y a qu'à 
mettre un fecond fond , ou une feconde 
plaque avec fa couche de lut, & pofer le 
fecond moule fur ce fond ; les mêmes piliers, 
la même coulifle qui recouvrent les bords 
d’une face du premier , recouvrent lés bords 
de celle des faces du fecond qui eft tournée 
vers la précédente. 

On n'a qu'à continuer précifément cet 
arrangement , jufqu'à ce que le fourneau foit 
rempli. Quand il l'eft, entre chacun des deux 
dernierspiliers & le bout de ce fourneau ,on 
fait entrer la pointe d’un coin de groffeur 
proportionnée à l'efpace qui refte ; on en a 
de rechange ; on les enfonce en frappant 
deflus à petits coups : leur preffion fe com- 
munique du pilier au moule, & ainfi fuccefli- 
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vement tous les moules fe trouvent pènés, 

Quand le fourneau n’eft pas fort long, ces 
deux coins fufifent pour tenir tout bien 
aflujetti. Pour rendre pourtant la preffion 
plus égale , on peut introduire horifontale- 
ment deux autres coins, qui ferreront les 
deux derniers piliers par le bas , comme les 
deux premiers coins les ferrent par en-haut : 
on réferve au mur du fourneau deux trous 
pour les laiffer entrer. 

Si la file des moules eft longue, & que la 
preflion faite fur les premiers fe trouve affoi- 
blie en chemin par les réfiftances qu’elle ren- 
contre avant d’être arrivée aux derniers , ou 
même à ceux du milieu , on introduira d’au- 
tres coins dans les endroits où on le jugera le 
plus convenable ; mais on doit avoir détermi- 
né ces endroits pendant qu’on arrangeoit les 
moules. Chaque pilier fera compofé du haut 
en bas de deux pieces qui n’auront chacune 
qu’à peu près la moitié de l’épaiffeur d’un pi- 
lier ordinaire. Dans chacun de ces piliers di- 
vifés , on introduira un coin; l'introduétion. 
fera plus facile, fi les deux piliers font cha- 
cun un peu entaillés vers le milieu de leur 
bout fupérieur. On pourroit mettre de ces pi- 
liers de deux pieces de cinq moules en cinq 
moules. 

. [n’y aque les traverfes fupérieures de nos 
moules qui ne fe trouvent gênées que par les 
bouts ; mais tout le refte étant maintenu, le 
moule ne fçauroit s’entrouvrir , & ces traver- 
fes ne peuvent guere fe tourmenter. Sion 
veut cependant les arrêter plus folidement, il 
n’y a qu'à mettre un gros coin à la hauteur de 
ces traverfes , & précifément à leur milieu ; 
ce coin entrera précifément dans l’efpace qui 
refte entre deux moules. 

Les faces oppofées de deux moules , &les 
piliers qui font entre eux, forment une efpe- 
ce de foyer ou de cheminée qu’on remplit de 
charbon : fi on a préfenté les mefures que 
nous avons données, à la largeur du four- 
neau , on verra qu'il refte entre chacune des 
parois de fes côtés , & les moules & piliers, 
un vuide d'environ deux pouces ou deux 
pouces & demi ; ces deux capacités font aufli 
deftinées à recevoir du charbon qui doit 
chauffer les petites faces de chaque moule, 
ou celles qui font recouvertes entiérement 
par les chaflis. 

Nous avons à ajoûter à la defcription que 
nous avons faite des pieces appellées CozZi/= 
Jès ; qui recouvrent le bas des moules , que 
la partie comprife entre leurs rebords, eft 
percée de divers trous, ou pour le mieux, d'un 
feul oblong aufli grand que la piece peut le 
permettre. C’eft par ces trous que fe rend 
dans le fourneau partie de air qui doit allu- 
mer les charbons contenus dans chacune de 
ces capacités formées par les grandes faces 
de deux moules , & par les piliers : les murs 
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du fourneau ont plufeurs ouvertures à fleur 
de terre, qui donnent la premiere entrée à cet 
air; il pale dans le cendrier , & de-là remon- 
te par les trous des couliffes. 

Les murs des fourneaux ont encore d’autres 
ouvertures plus petites , difribuées les unes 
au-deffus des autres en deux ou trois rangs : 

ar celles-ci, entre l'air qui agit fur les char- 

bone de deux longues capacités formées par 
les parois du fourneau, leschaflis & les piliers. 
Une partie de cet air pénetre même jufques 
aux charbons qui font entre deux moules ; il 
augmente l'effet de celui qui vient par les cou- 
liffes ; il rencontre des pallages au travers des 
piliers qu’on a foin de tenir percés de divers 
trous, élevés les uns au-deflus des autres ; les 
trous foit des couliffes , foit des piliers, n’en- 
chériffent pas la façon de ces pieces ; elles les 
ont en fortant du moule, parce que le mode- 
le qui fert à les jetter, eft lui-même percé. 

Aurefte , on eft maître de modérer Fa@tivité 
du feu , & de la modérer dans quels endroits, 
& à quelle hauteur du fourneau qu'on veut, 
& cela en bouchant les trous, ou partie des 
trous qui y répondent;on a des bouchonstout 
préparés. Les moules épais demandent à être 
plus chauffés que les minces ; & quoique les 
uns & les autres foient dans le même four- 
neau , on leur donnera par-là les degrés iné- 
gaux de feu qui leur conviennent. 

Après que les moules font arrangés dans 
le fourneau , avant d'y mertre du charbon, 
on lutera les chaflis par-tout où ils fonc à dé- 
couvert ; cette précaution contribue à les 

rendre plus durables : on peut même les en- 
duire avant de les mettre en place, & alors 
on ne manquera pas d'étendre le lut fur les 
bords du fable ; fi même le fable du moule 
weft pas de nature à prendre beaucoup de 
confiftance , on enduira le moule en entier 
de lut. 

Une remarque que nous ne devons pas ou- 
blier, & que nous n'avons faite qu'après qu'on 
a eutravaillé quelque tems, c’eft que malgré 
la fujétion de nos chaflis , quand les piéces 
qu'on doit y couler font fortes, ilsy produit 
des toiles ; les deux épaiffeurs du fable n'étant 
foutenues que par leurs bords , elles cedent 


de quelque chofe à l'effort de la fonte qui en-. 


tre dans le moule : il ne faut que foutenir le” 
moule dans le milieu , ( je parle de ceux de 
grandeur ordinaire, ) pour empêcher tout 
écartement fentible du fable. Pour cela on! 
applique un morceau de fer plat de deux ou 
trois pouces en quarré, contre le milieu d’une 
face d’un moule, autant contre celle du mou- 
le qui en eft le plus proche : entre ces deux 
plaques on fait entrer un coin ; il peut être 
de fer, ou de terre cuite; ainfiles milieux des 
deux moules font arc-boutés fur une des fa- 
ces. La même manœuvre pratiquée fur les 
deux faces de chaque moule, fert à les main- 
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tenir tous autant folidement ; qu'il en eft de 
befoin. Toutes ces petites opérations font au 
refte plus longues à décrire qu'à exécuter, 
Dans la difpofition du fourneau que nous 
avons décrit, les charbons entourent les mou- 
les de toutes parts , excepté par-deflous ; ils 
peuvent y chauffer vite : mais peut-être per- 
dra-t-on volontiers quelque chofe fur la 
promptitude du recuit, en confidération d’au 
tres avantages, quoique la pratique précé- 
dente ait été celle d’une année entiere. J’ai- 
merois mieux que le fourneau de recuit füt 
plus étroit; qu'entre le mur &les chaflis il ne 
reftât pas aflez de place , pour recevoir les 
charbons ; & en un mot qu'il n’y eût que le 
jeu néceffaire pour faire entrer le chaflis. 
Les charbons qui font entre les chaffis & le 
mur du fourneau, fatiguent extrêmement les 
chaflis ; ils en abrégent confidérablement la 
durée; ils les brûülent ; d’ailleurs ils font voiler 
leurs montants, ce qui force tout le refte : dès 
qu'il ne reftera plus d'efpace pour les char- 
bons entre le chafis &le mur ,on remplira le 
petit intervalle qui y fera avec du lut & des 
tuileaux. Alors le feu n’attaquera jamais les 
chaflis immédiatement ; ils ne pourront plus 
fe voiler : la durée du recuit fera un peu plus 
longue ; mais la confommation du charbon 
n'en fera pas plus grande, Cependant fi on 
veut conferver Le long foyer , qu'on archou- 
te au moins les montants de chaque chaffis 
vers leur milieu, avec quelque morceau de 
tuileau ou de brique entrée à force. 
Avant d'allumer le feu dans le fourneau ; 
il refte encore une petite façon; c'eft de fer- 
mer l'embouchure du moule qui doit donner 
entrée à la fonte , & qui n’en doit pas donner à 
la cendre & aux petits charbons ; d’abord on 
fe fervoit de petits bouchons de terre cuite, 
dont la forme n’avoit rien de fingulier ; de- 
puis je leur en ai fait fubftituer d’autres. Ceux- 
ci n’entrent point dans letrou; ils ontune ba« 
fe circulaire qu'on lute autour de l’'embou- 
chure du moule , au-deffus duquel le refte 
de ce couvercle s’éleve & s’arrondit en for- 
me de boule creufe, de deux ou trois pouces 
de diametre. Cette boule eft percée comme 
un arrofoir d'un grand nombre de trous fi pe- 
tits , qu'il n’y a pas à craindre qu'ils donnent 


entrée dans le moule à des corps qui pour- 


roient en altérer la forme ; mais ils font affez 
grands pour laiffer évaporer l'humidité du fa- 
ble , qui autrement auroit peine à s'échapper 
de l'intérieur du moule. 

Dès que les moules font garnis de leurs 
bouchons, on peut remplir de charbon toutle 
fourneau ; une partie de leur chaleur fe dif: 
fiperoit inutilement , fi l'air extérieur agifloit 
par-deffus avec trop de liberté, fi on ne don< 
noit pas des couvercles au fourneau ; je dis 
des couvercles ; car fa longueur eft telle, que 
fi on ne lui en donnoit qu'un feul, il ne feroie 
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pas maniable ; je lui en fais donner un grand 
nombre, & prefqu'autant que de moules, 
Chaque couvercle n'eft qu’une plaque de fon- 
te un peu plus longue que l'intérieur du 
fourneau n’ef large; ellea pouces de lar- 
eur ; elle porte en-deflus deux anneaux de 
Ê forgé , qu'ona eu foin d’engager dans le 
moule où elle a été coulée : ils donnent une 
prifé commode au ringard toutes les fois 
qu’on veut Ôter ou remettre le couvercle : 
ils peuvent être chacun percé de plufieurs 
trous ; mais il vaut peut-être autant les tenir 
pleins : on laïffe entre deux couvercles le 
vuide qu’on juge néceffaire pour faire bien 
allumer les charbons ; on l'augmente ou di- 
minue à volonté en approchant ou en écar- 
tant les couvercles les uns des autres. 
Ce ne font que des petits moules que nous 
avons mis jufques ici dans les fourneaux de 
recuit : les grands demandent une attention 
particuliere. Le moule d’un balcon de s pieds 
porte près de fix pieds de longueur , & plus 
de trois de largeur , fur environ pouces d'é- 
paifleur. La difficulté feule de manier , d’en- 
lever, de retourner une maffe de fable fi con- 
fidérable, avec les pefants chafis dontelleeft 
armée , eft quelque chofe ; & cela, parceque 
les ébranlemens violents peuvent déranger 
l'intérieur du moule: mais le difficile eft , ou 
il a été d'abord , de bien aflujettir un pareil 
moule dans un fourneau de recuit, & de l'y 
gêner de haut en bas, dans les endroits 
néceffaires. Un tel moule mérite bien feul 
fon fourneau ; mais comme la profondeur 
en feroit confidérable , s'il étoit conftruit fur 
les principes des autres, on feroit obligé de 
laifler d'affez grands efpaces entre le balcon 
& le mur, pour avoir la liberté de le gêner 
fur différents endroits de fa longueur & de fa 
hauteur; il s y feroit une grande confomma- 
tion de charbon inutile. On brife, on renver- 
fe les murs du fourneau , quand on veut y 
mettre ou en Ôter ce moule ; c’eft ce que jai 
éprouvé quand j'ai voulu faire jetter des bal- 
cons mis en recuit , dans des fourneaux fem- 
blables à ceux de nos petits moules, &ce qui 
ma contraint à en imaginer d’une autre for- 
me : heureufement il s’en eft préfenté une 
qui fatisfait à tout ce qu'on peut defirer. Le 
fourneau n’eft qu'une efpece de pupitre ou 
unetable inclinée fous un angle d’environ4s 
degrés , auffi longue & de quelque chofe de 
plus que le moule , & auffi de quelque chofe 
de plus large : ce font les lignes fur lefquelles 
nous prenons fa largeur, qui font inclinées à 
l'horizon : pour mettre le moule de balcon 
en recuit , on n’a qu’à le coucher fur cette ta- 
ble. Ne nous arrêtons point encore à voir 
comment agiflent les cordes qui l'élevent & 
le laïffent conduire ; il fuit qu'on remarque 
qu'il ne rencontrera rien qui puiffe l'empêcher 
d’être couché fur cette table : elle fait le four- 


neau, ou elle en fait au moins la moitié. Pour 
apprendre comment elle Le fait, nous ne de: 
vons plus la laiffer regarder comme un fim:= 
ple plan incliné ; nous devons ajoûter que fui 
ce plan ; font arrangées des piéces de fonte 
parallélement les unes aux autres, & paral: 
lélement aux bouts de ce plan, ou à fes côtés 
inclinés ; elles les égalent en longueur : elles 
ont environ deux pouces & demi d’épaiffeur ; 
la diflance qui eft entr’elles eft d'environ cinq 
à fix pouces ; les ouvriers leur ont donné le 
nom de piliers, & nous le leur conferverons. 
C’eft fur ces piliers , qu’on couche immédia- 
tement le moule du balcon ; chaque efpace 
entre deux piliers, eft un foyer ménagé pour 
recevoir le charbon ; on le met par l’ouvertu- 
re fupérieure : l'inclinaifon du plan lui don 
ne de la difpofition à defcendre ; il le fait de 
temps en temps par fon propre poids ; mais 
auffi de temps en temps on le pouffe avec 
une verge de fer. 

Il n’y a que la moitié de notre fourneau dé 
fait ; mais l’autre ne fera pas difficile à finir : 
le deffus même du moule va tenir lieu de ta- 
ble ; on y arrange des piliers précifément vis: 
à-vis ceux qui le portent ; on couvre enfuite 
ces piliers avec des plaques de fonte ; & dès- 
lors, on a des foyers bâtis fur la furface fupé- 
rieure du moule , comme on en a fous la fur: 
face inférieure. On eft en état de chauffer 
également ce moule des deux côtés. 

Les premiers fourneaux de cette efpece 
qui ont été conftruits, avoient pour bafe trois 
murs bâtis parallélement les uns aux autres, 
avec l'inclinaifon néceffaire. L’efpace étoit 
partagé également par celui du milieu; fux 
ces murs étoient couchées des barres de fer 
quarré , fur lefquelles on arrangeoit des bri- 
ques à plat ; d’autres pofées de champ entre 
celles-ci , formoient des piliers, ou cloifons 
des foyers ; mais qui veut les fourneaux de 
cette efpece durables , fera la table avec des 
plaques de fonte , comme nous avons déja 
dit qu’on en devoit faire les piliers ; la dé- 
penfe même de la conftruétion en fera dimi- 
nuée ; on épargnera les barres de fer quarré 
qui fervent de fupport aux briques ; Les pla: 
ques feront moulées avec les piliers. 

Auprès du fourneau où l’on veut recuire 
de grands moules , doit être une place libre , 
où l’on faffe ces moules , pour épargner la 
peine du tranfport, & le rifque de les trop fa- 
tiguer ; la peine même de les retourner, de les 
ouvrir & de les fermer , feroit confidérable, 
fi tout cela fe faifoit à force de bras : une ma- 
chine rend ces manœuvres de force aifée; 
une efpece de grue n'a paru celle dont lu= 
fage étoit le plus fimple & le plus commo- 
de. La même fert non-feulement à faire le 
moule , & à le mettre dans un fourneau de 
recuit ; mais elle peut fervir pour les opéra- 
tions à quatre différents fourneaux, pourvi 
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qu’on Jui done un bras d'environ 12 pieds 
de longueur. Il eft porté par un arbre quitour- 
ne fur deux pivots. Cet arbre pourroit avoir 
un pied, un batts,comme les grues ordinaires, 
qui mettroit en état de la faire marcher dans 
tout lattelier; mais il n'a paru qu'il valoit 
mieux multiplier les grues fixes que d'en 
avoir une mobile, qui feule embarraffe plus 
que. plufieurs des autres. 

Ce feroit s'arrêter à ce qui n’a rien de par- 
ticulier à notre Art, que de décrire comment 
avec des leviers on fait tourner un tour qui 
eft porté par l'arbre de la grue, comment s'y 
dévide la corde qui pañle fur la poulie du 
bras de la grue. Îl n’eft pas même trop né- 
ceffaire de voir comment on attache cette 
corde au moule, au moyen de diverfes au- 
tres cordes. Nous ferons feulement remar- 
quer que pour faciliter cette opération , il y 
a aux coins des chaflis des anneaux mobi- 
les, dans des pitons rivés fur ces chaflis ; tou- 
jours voit-on que le moule étant fufpendu 
en l'air, il eft aifé de le conduire , de le cou- 
cher, & le bien ajufter fur le fourneau de 
recuit. 

Un avantage de ces fourneaux inclinés, 
c'eft que le moule peut y être autant mis en 
preffe , qu'on veut ; car on peut le char- 
ger de poids à volonté, après que la couvertu- 
re fupérieure a été mife : dans un attelier où 
on fond, on ne manque pas de poids. J'ai 
fait quelquefois charger un moule de balcons 
de plufeurs milliers; mais les vis dont ils font 
liés, exemptent de leur donner de fi gran- 
des charges. Nous avons dit que ces vis paf- 
foient dans un canon ; fa longueur fait voir 
qu'il doit fe trouver en-deflus. En plaçantles 
piliers & la couverture, on ménage des pla- 
ces aux canons de ces vis ; elles fe trouvent 
en-dehors du feu; elles ne font pas en rifque 
de fe brüler : & on peut les ferrer pendant 
que le moule recuit, fi on le juge néceffaire. 

Il eft évident que la fonte qui entre dans 
un moule incliné , ne fait pas autant d'effort 

our écarter l’une de l’autre les deux moi- 
tiés du moule , que celle qui entre dansun 
moule vertical. [l y a donc moins à crain- 
dre qu'elle ne s'ouvre des pañlages entre les 
deux chafis pour s'échapper, & de même 
qu'elle n’agrandiffe des vuides où fe forme- 
roient les toiles. 

Les panneaux de balcons , comme les bal- 
cons entiers, peuvent s'arranger dans ces 
fortes de fourneaux ; on pourroit, & il y au- 
roit de l’épargneà avoir un fourneau conftruit 
de maniere qu’on y arrangeroit plufieurs bal- 
cons les uns fur les autres. Les piliers fupé- 
rieurs ayant été placés fur le premier moule, 
on coucheroîit le fecond fur ces piliers, com- 
me on couche le premier fur ceux de la ta- 
ble. Seulement faudroit-il avoir attention, 
que le deuxieme moule ne cachâc pas les 
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embouchures du premier ; qu'il montât un 
peu moins haut, par conféquent quil def- 
cendit un peu plus bas : ce qui engageroit à 
augmenter de quelque chofe la hauteur du 
fourneau. 

Les moules des grands balcons ont ordi- 
nairement deux embouchures pour recevoir 
la fonte, & trois évents. Il eft plus commode 
de verfer dans une embouchure , dont le 
plan eft horifontal , que dans une dont le 
plan eft incliné. Afin que les embouchures 
des jets fe trouvaffent horifontales, ou à peu- 
près , malgré l’inclinaifon du fourneau, j'ai 
fait affembler un des montants de chaque 
chafis , avec fes traverfes , dans l'inclinaifon 
approchante de celle de la table ou four- 
neau , avec fon plan horifontal. 

Les moules des grands vafes peuvent ; 
comme ceux des balcons, être mis dans des 
recuits inclinés ; cependant , comme les toi- 
les y font moins à craindre, parce que les 
furfaces qu'ils oppofent à l'impétuofité de la 
fonte ne font pas des plans, l'effort du li- 
quide n’eft pas aufli puiflant , pour écarter 
les maffes de fable, qui d’ailleurs , font plus 
confidérables par rapport à leur étendue ; 
de forte qu’on peut fort bien couler droits 
les moules de vafes. On les pofe fur leur 
bafe , qui doit être portée par une grille, fous 
laquelle il y ait du charbon. Trois murs éle- 
vés autour de cette grille, forment le corps 
du fourneau. Une de ces faces refte ouverte, 
afin que le moule y puiffe être introduit, & 
en puille être retiré plus facilement. 

Quand il eft bien en place, on bâtit le 
quatrieme mur , ce qui n'eft pas un ouvrage 
long : mais il eft plus court de boucher cette 
partie avec une plaque de fonte. 

J'aimerois mieux encore qu'on conftruisit 
en entier les quatre faces de ce fourneau, 
avec quatre plaques de fonte ; les mêmes 
pourroient s’ajufter fur le champ , pour for- 
mer des fourneaux de différentes grandeurs; 
on pourroit les incliner plus ou moins, fe- 
lon que le moule à recuire le demanderoit. 
Des pitons de fer engagés dans ces montants 
en différents endroits , dans lefquels on pour- 
roit faire entrer des crochets, fufroient poux 
tout cela, ce qui fe pourroit exécuter de 
bien d’autres manieres. 

Les moules de terre ne font guere d’ufa- 
ge que pour des ouvrages de formes fim- 
ples, telles que celles qui tiennent des vafes 
ou des cloches, & qui n’ont d’autres orne- 
ments que ceux qu’on peut donner fur un 
tour ordinaire. Notre objet &t notre deffein 
ne font pas de fuivre le travail de cette forte 
de moulerie ; nous voulons feulement ap- 
prendre, comment on peut recuire les mou- 
les de terre ; nous prendrons pour exemple, 
ceux de l’efpece la plus commune & la plus 
utile , les moules de marmite. Ils fe font fur 
le cour, 
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le tour ; ils font compofés de deux parties , 
d’un noyau qui occupe l’intérieur du moule, 
& d'une châpe qui en ef la partie extérieure. 
Entre la châpe & le noyau , eft le vuide qui 
a la forme de marmite , lefpace que le mé- 
tal doit remplir. Pour lui donner entrée, la 
châpe fe termine par un long col, affez ref 
femblant à celui de quelques bouteilles ; auffi 
la figure extérieure de ce moule approche 
affez de celles de certaines cruches de terre. 

Ils font faits d’une terre franche , paitrie 
en une certaine proportion avec du crotin 
de cheval ; les Mouleursles font fécher , & 
même un peu cuire, avant de fonger à les 
mettre en place pour y couler la fonte. 
Leur châpe eft affez mince ; fa force n’eft pas 
fufifante pour foutenir le poids de ce pé- 
fant fluide ; il fe feroit aifément des pañlages 
pour s'écouler : il n’eft pas poflible de fou- 
tenir de pareils moules dans une preffe ordi- 
naire ; mais on en a imaginé une plus fimple 
très-commode. Un épais lic de fable étendu 
dans l’attelier, en fait les fonétions ; on creu- 
fe dans ce fable ; on y enterre les moules, 
de façon qu'il n'ya à découvert qu’une por- 
tion de cette efpece de col où eft l'embou- 
chure du jer. Ce fable bien preffé , bien tapé 
autour du moule, le foutient de toutes parts : 
il met fa châpe mince en état de réfifter par- 
faitement à la fonte. 

J'ai eu grand regret de me voir forcé à 
renoncer à cette façon commode de main- 
tenir les moules. Mais l'expérience m'a ap- 
pris qu'on ne pouvoit les chauffer au point 
de devenir rouges , pendant qu'ils écoient 
enterrés dans le fable , fans s’engager à une 
dépenfe que les ouvrages ne peuvent guere 
porter. J'ai mis le fable dans des efpeces de 
caiffes de tôle , qu’on chauffoit par-deffous : 
mais c'en eft trop d’avoir à chauffer la maffe 
de fable avec les moules. 

D'entreprendre de fortifier‘ces moules 
avec des liens ou des frettes de fer , ne m’a 
pas paru un expédient fufifant ; on ne fcau- 
xoit en multiplier affez le nombre ; la châpe 
fe trouveroit trop foible où elles manque- 
zoient : d’ailleurs , ces moules fimples fe- 
roient par-là fort enchéris. 

Mais un moyen prefqu'aufli fimple que 
de les enterrer ; & qui eft de peu de dépen- 
fe , c'eft de les enduire d’une couche de lut 
épaiffe d'environ quatre à cinq lignes : ce lut 
doit être d'une terre qui ait du corps, & 
qui fe retire peu. On peut le faire avec de 


la glaife paitrie avec du crotin de cheval , 
mais qui y fera mis en moindre proportion 
qu'on n’en met dans la terre des moules. 
On n'étendra ce lut que fur des moules 
bien fecs. On le laiffera fécher lui-même à 
fond & peu-à-peu. Alors la châpe foute- 
nue par le lut , foutiendra la fonte ; & il fera 
plus aifé de faire chauffer les moules en terre 
ainfi luttés , qu'il ne left de faire chauffer les 
moules en fable: l'objet fera d’une bien moin- 
dre dépenfe. 

On ne produira pas un effet équivalent à 
celui du lut, en donnant aux châpes une 
épaifleur égale à celles qu’elles ont ordinai- 
rement, & à celles de la couche du lut prifes 
enfemble. La terre du moule eft plus foible 
que celle du lut , parce qu'il y entre plus de 
crotin de cheval. Je n'aurai garde de confeil- 
ler d’en diminuer la quantité ; car nous ver- 
rons dans le Mémoire fuivant , qu'il contri- 
bue à adoucir la fonte. 

Ces moules ne demandent aucune conf 
truétion particuliere dans le fourneau où on 
les fera recuire ; fon fond fera élevé du ter- 
rein de quelques pouces , pour n’en pas ref- 
fentir l'humidité. On y arrangera deux mou 
les l'un à côté de l’autre, fi l'on veut ; fa 
longueur n’eft pas moins arbitraire. T'out au- 
tour , il aura un mur de brique qui montera 
de quelque chofe moins haut que le col ou 
le jet des moules. On jettera des charbons 
fur ces moules ; de petits jours ménagés dans 
le fond & dans les côtés du fourneau, les 
allumeront. Jedis de petits jours , parce qu'il 
ne faut pas un feu violent pour recuire ces 
moules, qui malgré leur lut reftent toujours, 
& qui font compofés en partie d’une ma- 
tiere qui prend feu aifément. On les cuira 
doucement pendant quelques heures , & on 
ne les chauffera vivement qu'une demi-heure 
avant d’y couler la fonte : un feu violent d'u 
ne longue durée les affoibliroit au point que 
le métal pourroit pafler au travers. 

Les couvercles ne font pas moins néceffai- 
res à ce fourneau qu’à tous les autres ; il yen 
aura autant que de moules ; vers le milieu ils 
feront échancrés de chaque côté en demi- 
cercle ; au moyen de quoi , ils pourront tous 
fe toucher , & laifleront cependant pañfer les 
cols des moules. 

Mais pour bien faire chauffer le bas de 
chaque moule, le fond du fourneau fera une 
grille , au-deffous de laquelle il y en aura une 
autre qui foutiendra des charbons. 


Fin du fixieme Mémoire. 
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Moyens de ménager les fables à mouler , de raccommoder ceux dont on 
s'eft fervi ; d'en faire de convenables dans le pays où le terrein n'en 
donne pas qui [oient naturellement tels. Des matieres dont on peut faire 
des moules où la fonte a plus de difpofition à venir douce qu'en ceux 
de fable. Des moules de terre © des moules de métal. 


N OTRE nouvelle maniere de couler des 
ouvrages doux , engage à une dépenfe dont 
nous n'avons point encore parlé , & qui 
pourroit être un objet affez confidérable à 
qui la mettroit en pratique dans des endroits 
où le fable propre à mouler feroit aufli cher 
qu'il left à Paris. Dans cette grande ville , on 
fait les moules d’un fable qu'on tire de Fon- 
tenay-aux-Rofes ; une charge de cheval , 
ou plutôt d’un âne, avec laquelle on ne peut 
pas remplir beaucoup de chaflis d’une gran- 
deur médiocre, coûte depuis quarante juf- 
qu'à foixante fols. Les Fondeurs ne fçau- 
roient employer feul le fable neuf, le fable 
qui na jamais fervi ; les ouvrages qui y fe- 
roient jettés , feroient pleins de fouffures : 
ils le mêlent avec d'autre qui eft déja entré 
dans les moules. Le fable neuf demande d'é- 
tre plus échauffé que le vieux, &ils ne font 
en ufage de chauffer leurs moules que très- 
légérement; mais dès que les moules feront 
chauffés au point qui convient à notre fonte, 
ils peuvent être faits de fable neufcomme de 
vieux. 

Nous avons donc de ce côté-là un petit 
avantage ; mais nous avons bien du deflous 
par une autre confidération : le fable vieux, 
pour être employé , demande toujours une 
addition de fable neuf; le fable neuf lui don- 


ne du corps ; fimplement humeété par l’eau, : 


il n’en prendroit pas aflez. Plus le fable a été 
cuit , & plus il perd de fon corps , & par 
conféquent plus il demande de fable neuf; 
on confommera donc néceffairement plus de 
fable neuf, que les Fondeurs n’en confom- 
ment ordinairement dans les campagnes. Où 
il trouvera du fable propre à mouler , il 
ne coûtera prefque que les frais du tranfport. 
On n’y vend point le fable qu'on emploie à 
paver ou à bâtir: & de même on n’y vendra 
pas ; ou on vendra peu, le fable à mouler; 
jà on ne fongera pas à l’épargner : mais on y 
doit fonger à Paris & dans bien des villes, & 
en voilà les moyens. 

Les fables qui ont affez de corps pour bien 


tenir dans le moule , ne font pas rares aux 
environs de Paris ; maisils ne font pas tous 
aufli propres , que celui de Fontenay-aux- 
Rofes, à recevoir & à conferver des impref 
fions délicates. Il n'importe au refte, que le 
fable ait cette difpofition à fe laïffer imprimer 
parfaitement , que dans la couche qui touche 
le modele ; les moules où l’on imprime des 
verres colorés, pour leur faire imiter les plus 
belles pierres gravées , font faits de tripoli 
ordinaire, excepté à leur furface qui eft- d’un 
tripoli de Venife pailé à l'eau. On pourroit 
de même faire le corps de nos moules d’un 
fable commun , &ne mettre que quelques 
couches du fable de Foncenay-aux-Rofes. 
Quand on jetteroit , comme inutile , tout le 
fable du moule où de la fonte auroitété cou- 
lée , il n’en auroit peut-être pas plus coûté 
au Fondeur , de fable neuf de Fontenay ; 
qu’il lui en coûte ordinairement. 

Dans les pays où les fables ne font pas pro- 
pres à mouler parfaitement , c’eft qu'ils on 
un de ces trois défauts, ou d’être trop grof- 
fiers, oude n’avoir pas affez de corps, ou d’en 
avoir trop. On rendra le fable le plus groffier 
aufli fin que celui de Fontenay-aux-Rofes ; 
fi on fe donne la peine de le faire piler ; & 
cette façon ne fera pas d’une dépenfe exceffi- 
ve, où on pourra établir des pilons mus par 
l'eau. , 

Si le fable peche parle corps, on pourra 
lui en donner; j'ai fait rendre même à du 
fable de Fontenay-aux-Rofes , celui qu’on 
lui avoit ôté en le faifant trop cuire. Qu'’eft- 
ce que du fable qui a du corps ? C’eft un fa- 
ble qui eft mêlé en une proportion convena- 
ble avec une terre graffe. Ajoutons de cette 
terre au fable qui en manque, & nous lui 
donnerons du corps. Qu'on prenne done 
quelque terre fine , comme de la glaife, du 
bol , ou une terre franche qui aura été fépa- 
rée de fon fable par des lotions ; qu’on la 
réduife en poudre très-fine, qu'on la mêle 
avec le fable qui manque de confiftance, 
qu’on arrofe d’eau ce mélange , qu’on le re- 
mue, paitrifle; & on en fera un fable gras, 
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ou un fable qui aura le corps qu’on lui vou- 
loit : on produira éncore le même effet , au 
moyen d'une terre fine délayée dans l’eau , 
dont on arrofera le fable trop fec. Plus la 
rerre y fera délayée, & mieux le mélange fe 
fera : mais aufli il en faudra arrofer ce fable 
à plus de reprifes. 

Dans les Manufaétures , on pourra ainfi 
raccommoder à peu de frais les fables ufés , 
les fables qui ont été trop cuits. On aura une 
cuve où l’on portera tout le vieux fable des 
moules : on l'y portera bien pilé. Auprès de 
cette cuve , on en placera une autre , de ma- 
niere que fon fond ne foit que quelques pou- 
ces au-deffous du bord fupérieur de la pré- 
cédente. On remplira en partie la plus élevée 
de quelque terre grafle ; ou fi cette terre 
manque dans le pays, on y mettra de la meil- 
leure terre franche. On achevera enfuite de 
remplir d’eau cette cuve; alors on remuera 
bien la terre avec un grand bâton, pareil à 
celui dont on fe fert pour détremper la chaux 
qu'on fait éteindre ; quand l’eau fera devenue 
bourbeufe, qu’elle fe fera fuffifamment char- 
gée de terre, on la laiffera repofer pendant 
quelques inftants, afin queles parties les plus 
groffieres fe précipitent ; après quoi, on ou- 
vrira un robinet , par lequel l’eau bourbeufe 
fortira de cette cuve , pour fe rendre dans 
celle où eft le fable. On agitera avec un bâ- 
ton ce fable , on le délayera bien avec l’eau. 
Quand l'eau, après quelques heures de repos, 
aura dépofé toute fa terre, on la laiffera fortir 
par un robinet , & on mélera encore, avec 
le fable, la terre qui peut être reftée par-def- 
fus. Dans une journée , on rendra propre à 
mouler une grande quantité de fable qui eût 
été inutile. 

Où le bon fable manque, on peut donc en 
faire de tel, en pilant celui qui eft trop gros, 
& en ajoutant de la terre à celui qui manque 
de corps ; & de même avec une addition de 
terre , on raccommodera tout le fable trop 
brûlé. Les Fondeurs en maniant le fable, 
ainfi raccommodé , jugeront afez fürement, 
fi on lui a fait prendre tout le corps dontil a 
befoin , ou fi on ne lui a pas trop donné, 
fi la terre a été ajoutée en trop petite ou en 
trop grande quantité. Mais veut-on une 
efpece d’épreuve parfaitement füre , on rem 
plira d’un fable reconnu pour bon , un 
chaflis. Ce chaffis étant foutenu horizonta- 
lement feulement par fes bords, on char- 
gera le fable fucceflivement de différents 
poids , jufqu’à ce que ce fable foit détaché, 
Drifé par le poids qu'il ne pourra foutenir. 
On remplira enfuite le même chaflis du fa- 
ble nouvellement préparé ou raccommodé 5 
& on verra sil foutient aufli pefant que 
l'autre. 

Enfin, fi le fable péche partrop de Corps, 
on voit qu'il eft aifé d'y apporter remede ; 


qu'on lui emporter, par des lotions ;ce qu'il 
a de trop en terre, ou qu’on lui ajoutera du 
fable. Nous pourrions donner quelques re- 
gles, pour connoître par une efpece de dé- 
compofition du fable, fi la terre y eft mélan- 
gée dans la proportion nécelfaire, Mais com- 
me toutes les verres ne font pas elles-mêmes 
également grafles, ces regles auroient À em- 
braffer bien des cas, & elles ne vaudroient 
jamais , pour les Ouvriers, l'épreuve donc 
nous venons de parler. 

Avant d'avoir découvert , que fi la fonte 
s'endurcit dans les moules qui ne font pas 
bién chauds, c’eft qu'elle s’y trempe ; j'avois 
penfé que fon endurciffement pouvoit être 
attribué à la qualité du fable dont les mou- 
les étoient compofés. J'ai dit ailleurs , troi- 
fieme Partie , troifieme Mémoire, pag. 75, 
que j'avois tenté diverfes épreuves propres à 
apprendre s’il falloit s'en tenir à cette idée ; 
qu'au lieu de faire faire les moules de fa- 
ble de Fontenay-aux-Rofes , j'en avois fait 
compofer de divers autres fables , & même 
des matieres fort différentes des fables , dont 
les Fondeurs ne fe font peut-être jamais fer- 
vis, & dont ils ne fe ferviroient pas com- 
modément ; que j'en avois fait faire de pou- 
dre d'os, de poudre de charbon feul , de pou: 
dre d'os mêlée avec la poudre de charbon, 
de chaux & de craie. Le fuccès d'aucune de 
ces expériences ne fut complet ; mais plu- 
fieurs eurent une forte de réuflite. Dans tous 
les moules , ce qui étoit mince fut trouvé 
dur ; mais dans plufieurs , ce qui n'avoit 
qu'une épaifleur médiocre , comme celle de 
deux ou trois lignes, fut trouvé doux & cer- 
tainement ne l’eût pas été fi la même fonte 
eût été coulée dans nos moules de fable,tou- 


tes les autres circonftances étant pareilles ; 


car fouvent ils navoient point été du tout 
chauffés , & jamais ils ne l’avoient été afez 
pour prendre un dégré de chaleur qui pût 
fuffire au fable. 

Ii na donc paru certain , que fi les mou- 
les étoient faits de certaines matieres , la 
fonte s'y endurciroit plus difficilement que 
dans ceux de fable ; & que peut-être il y au- 
roit des matieres où étant coulées , elle ne 
s’endurciroit aucunement , dès qu’on donne- 
roit aux moules qui en feroient faits, ce foi- 
ble dégré de chaleur que les chaflis de bois 
peuvent fouffrir. Cette idée qui méritoit d'é- 
tre fuivie, m'a engagé à répéter plufieurs deg 
expériences dont j'ai parlé ci-deflus , & à en 
tenter de nouvelles: peut-être pourtant n’en 
ai-je pas fait encore autant qu’elle le deman- 
deroit ; mais fi cette recherche paroït aufli 
importante à d'autres qu'elle m'a paru, on 
travaillera apparemment à fuppléer à ce qui 
pourra manquerici. J'ai reconnu que le char- 
bon, la chaux ordinaire, la poudre d'os & 
même la craie , étoient toutes matieres » 
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propres , mais moins les unes que les autres , 
à faire des moules où la fonte fe conferveroit 
douce, quoiqu'ils euffent été peu chauffés. 

Le principe de cette propriété n’eft pas 
difficile à découvrir ; & connu , il conduit à 
prévoir quelles font les matieres où on peut 
fe promettre de la trouver à un plus haut dé- 
gré. Ce principe eft, que plus les matieres 
des moules feront aifées à chauffer, & moins 
on aura à craindre qu'elles endurciflent notre 
métal. De-là il fuit qu'en général les matie- 
res les plus huileufes , les plus graffes, fi 
d’ailleurs elles font propres à former des 
moules ; feront celles où la fonte prendra 
moins de dureté. 

Les matieres les moins denfes, celles qui 
étant réduites en poudre, forment des mafles 
fpongieufes & légeres, quoiqu’elles aient été 
preflées , font encore celles*dans lefquelles 
la fonte doit le mieux réuflir ; ayant moins 
de folidité , elles peuvent être échauffées par 
un dégré de chaleur, quine fufhroit pas pour 
chauffer au même point des matieres plus 
mallives ; d’où on peut prévoir ce que lexpé- 
rience confirme , que la fonte prendra moins 
de dureté dans des moules de chaux & 
même de craie , que dans des moules de fa- 
ble. Chaque grain de fable eft plus maffif, 
que chaque maffe de chaux de même grof- 
feur. Il y aura donc plus de chaleur ôtée à 
la fonte , plus de chaleur employée pour 
chauffer une fomme de ces grains de fable, 
qu'une pareille fomme de petites mafles de 
chaux; ou, ce qui n’eft que la propofition in- 
verfe , le même volume de fable refroidira 
plus promptement le corps chaud qui le tou- 
chera , qu'un pareil volume de chaux ne re- 
froidira un corps femblable , & chaud au 
même dégré. 

Les premieres expériences que je fis de 
ces matieres ; n’eurent pas tout le fuccès 
qu'elles auroïient pû avoir ; uniquement oc- 
cupé d'en chercher une qui n’eût pas cette 
qualité d’endurcir que je foupçonnois au fa- 
ble, je négligeois de chauffer les moules 
que j'en avois faits , autant que les chaflis de 
bois peuvent le permettre , & autant même 

ue les Fondeurs ordinaires chauffent leurs 
moules de fable: fouvent je ne les chauffois 
point du tout. Depuis j'ai répété ces expé- 
riences, après avoir fait prendre aux mou- 
les toute la chaleur que les chaflis de bois 
peuvent fouffrir , fans fe brûler ; je vais rap- 
porter comment ont réufli les différentes 
matieres que j'ai effayées; mais j'avertirai au- 
paravant , que ceux qui voudront tenter les 
mêmes eflais , doivent s’aflurer d’une fonte 
bien douce ou bien adoucie : l'épreuve qui 
enrend certain eft facile. On fondra un peu 
de cette fonte dans un creufet , au milieu de 
notre compofition d'os & de charbon fon- 
.due : on la verfera à terre : fi elle fe trouve 
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grife & limable , elle eft de la qualité dont 
elle doit être pour être jettée en moule, 

1°. Ayant de la fonte telle que je viens de 
la fuppofer , j'ai fait faire un moule de cette 
craie blanche en pains , qu'on nomme du 
blanc dE fpagne. J'ai fait chauffer ce moule 
de la maniere dont les Fondeurs chauffent 
les leurs , & dont nous avons parlé dans la 
premiere Partie, Mémoire IT , c’eft-à-dire, 
qu’entre les deux moitiés du moule , dreflées 
l'une contre l'autre , comme les deux pre- 
mieres cartes des châteaux que font les en- 
fants , j'ai mis des charbons allumés. Quand 
elles étoient chaudes au point où on ne pou- 
voit plus fouffrir la main deflus pendant quel- 
ques inftants , je faifois aflembler ces deux 
parties du moule , & fur le champ le moule 
étoit mis & ferré dans la preffe; ce qui y a été 
moulé a été très-doux, très-limable , les bar- 
bes , quoique minces, pouvoient être empor- 
tées par la lime; s’il y avoit de la fonte dure, 
elle étoit uniquement dans les évents , dans 
les endroits qui étant éloignés des ouvrages 
mavoient pù être autant échauftés que les 
autres , par la fonte même qui n’y étoit arri- 
vée qu'après s'être un peu refroidie. 

La craie a un avantage que n’ont pas bien 
d’autres matieres qui ne femblent pas moins 
fpongieufes ; elle a du corps ; elle fe foutient 
bien dans le moule ; mais pour être en état 
de s'y foutenir, elle demande à être humide, 
lorfqu’on la travaille : & quand elle ef féche, 
il y a une difficulté à lhumeéter.Si l’eau tom- 
be deflus par gouttes trop grofles , elle en 
fait des grumeaux , qu’on ne feroit difparoi- 
tre qu'après lavoir bien maniée & remaniée, 
qu'après l'avoir écrafée fous le rouleau à bien 
plus de reprifes que les Fondeurs n’écrafent 
leurs fables. Pour s’épargner cette peine , on 
ne l’humeétera qu'avec des arrofoirs très-fins. 
Des manieres plus füres encore de l’humec- 
ter feroient , après l'avoir réduite en poudre, 
de la tenir dans la cave quelques jours avant 
de la mouler ; de l’expofer à la rofée , ou 
de la fufpendre dans des paniers d’ofier ; ou 
dans des efpeces de tamis au-deflus de la va- 
peur de l’eau ; qu’on feroit bouillir dans un 
chaudron. 

2°. Il eft dommage que l'avantage qu'a la 
craie fur d’autres matieres, pour conferver 
la fonte douce, foit compenfé par un défaut; 
les ouvrages qui y font moulés , font expotés 
à avoir des fouffures. 

Plus les matieres font réduites en des pou- 
dres fines, & plus elles acquierent de liai- 
fon ; le fable commun bien lavé , & par-là 
bien féparé de toute terre , n’en a nulle : 
qu’onle pile extrêmement fin,alors fes grains 
pourront être liés par l'humidité. Comme la 
poudre de charbon un peu grofliere n’a pas 
affez de liaifon, j'en ai fait faire d’extrême- 
ment fine; étant humedtée, elle s’eft pire 
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dans les moules. La fonte qui a été coulée 
dans le moule , lorfqu’il a été féché & chauf- 
fé, a été grife par-tout où elle n'étoit,pas ex- 
trémement mince : mais de la poudre de char- 
bon feule r’avoit pas affez de corps pour fe 
foutenir dans de grands moules. 

3°, J'ai voulu éprouver un moule de fari- 
ne ; la fonte en fortiroit grife : mais il eft dif 
ficile de mouleravec cette matiere, &la fonte 
brûle fon moule en y entrant. 

4°. La fuie de cheminée eft fpongieufe & 
inflammable, &par ces deux qualités, propre 
à s'échauffer promptement : d’ailleurs elle 
a plus de corps que les meilleurs fables. J'en 
ai fait paffer par un gros tamis , & j'en ai fait 
faire des moules ; ils n'ont pas mieux fou- 
tenu la fonte qui y a été verfée , qu'a- 
voient fait ceux de farine. Le degré de cha- 
leur de notre métal fondu a fait fubitement 
gonfler & bouillonner cette matiere. Le 
moule a perdu fa forme , avant que la fonte 
ait eu le temps de la prendre avant de s’y être 
figée. Mais cette expérience m'a fait voir un 
fait digne de remarque. La fonte tirée de ce 
moule , avoit fa furface nette & blanche, 
prefqu'au même point que l’auroit de la fonte 
limée. Nous tirerons peut-être ailleurs partie 
de cet effet, & nous verrons en même temps 
la caufe d’où il dépend. 

5°. J'ai fait piler de la chaux éteinte, & je 
l'ai fait paffer au tamis. On a trouvé à la mou- 
ler les mêmes difficultés qu’à mouler la craie, 
mais la fonte qui y a été coulée , y eft reftée 
très-limable. 

6°. Les os de feche ne feroientpas propres 
à mouler de grandes pieces. Les Metteurs en 
œuvre , les Orfévres , s’en fervent pour faire 
des moules pour de petits ouvrages ; & 
rien n’eft plus facile que d'y mouler. On cou- 

e de la partie fpongieufe de deux os, autant 
qu'il faut pour les applanir , & qu'ils puiffent 
s'appliquer l’un contre l'autre; entre ces deux 
os, on met la piece dont on veut avoir l’em- 
preinte : on preffe le tout, & la piece s'impri- 
me. Comme la matiere de ces os eft fpon- 
gieufe, elle n’a paru avoir une des qualités 
propres à donner des ouvrages de fer doux ; 
elle ne l'a pas fait pourtant aufli sûrement 
que quelques-unes de celles dont nous ve- 
nons de parler. 

7°. Dans la vûe de donner plus de confif- 
tance à quelques-unes des matieres, & pour 
les rendre en même temps propres à confer- 
ver la fonte plus douce , au lieu de les hu- 
meéter avec de l’eau, je les ai humeétées avec 
des huiles de navette, de lin & autres : j'ai 
trouvé qu'elles augmentent peu le corps des 
matieres terreufes, & qu’elles les rendent 
moins commodes à être moulées. 

Quoique la poudre de charbon, la fuie, la 
craie, la chaux , &c. ne fe laiffent pas mou- 
ler aflez facilement , lorfqu’elles font feules ; 
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ou qu'elles ne fe foutiennent pas affez bien 
dans de grands moules , je n’ai pas cru qu'il 
fallüt les abandonner entiérement. Nous euf 
fions dû avoir regret à laiffer inutiles les pro- 
priétés avantageufes que nous leur avons dé- 
couvertes. J'ai donc effayé fi nous pourrions 
nous en fervir avec fuccès en les mélangeant 
différemment. 

8°. Au lieu d'entreprendre de faire de 
grands moules avec la feule poudre de char- 
bon, à quoi nous avons dit qu'on ne fçau- 
roit réuflir , j'ai fait mêler de cette poudre en 
affez grande quantité , avec du fable neuf de 
Fontenay-aux-Rofes ; ce qu’on peut faire en 
lui laiffant autant de corps qu'en ont chez 
les Fondeurs le fable vieux mêlé avec peu de 
neuf. J'ai bien cru que les moules faits en 
partie de fable & de charbon, demanderoïent 
à être plus échauffés que ceux qui feroient 
de pur charbon : mais aufi étoit-il évident , 
& l’expérience ne pouvoit y être contraire, 
qu’ils demanderoient à être moins chauffés 
que ceux de pur fable. Ce.mélange de pou- 
dre de charbon & de fable , n'a toujours paru 
une excellente compofition pour mouler 
notre métal. La dépenfe de la poudre de 
charbon eft en partie compenfée , parce qu'il 
en coûte de moins à chauffer les moules, 
qui ont d’ailleurs plufieurs avantages qui fe- 
ront expliqués dans un autre Mémoire. 

Un fait pourtant que nous nobmettrons 
pas ici, c’eft que le fable du ns en cuit 
moins, & peut par conféquent êt employé 
plus de fois. Il fe cuiroit moins de cela feul , 
que le moule eft chauffé plus foiblement ; 
mais à même degré & à même durée de cha- 
leur , une terre qui eft humeëtée par la par- 
tie huileufe du charbon, ne fe cuira pas à 
beaucoup près autant qu'une terre feule. 

Nous confeillerons donc très-fort d’em- 
ployer cette compofition pour mouler : mais 
nous avertirons que toute la poudre du char- 
bon qu'on emploiera, doit être paflée au 
tamis. 

9°. J'ai penfé à compofer un autre nou- 
veau fable à mouler. La fonte fort douce des 
moules de la craie : elle fort telle encore des 
moules de poudre d'os. Les os ont trop peu 
de corps ; la craie ena de refte , mais eft diffi- 
cile à humeéter au point néceflaire, fans 
qu'il s'y faffe de grumeaux. Toute terre, 
même celle qui entre dans la compofition de 
notre fable de Fontenay-aux-Rofes , auroït 
le même inconvénient, fi on la féparoit du 
fable avec lequel elle eft mêlée ; elle ne fe- 
roit plus propre à mouler , & le fable dont 
elle auroit été féparée, feroit pareillement 
inutile à cet ufage. Sur ce principe, j'aicru 
devoir mélanger de la craie avec de la pou- 
dre d'os , après les avoir fait pafler l'une & 
l'autre par un tamis : quand le mélange a été 
bien fait , j'ai humeété cette ROUE compo 
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fe. Alors elle à eu tout le corps que je lui Les pots & les marmites de fer fe moulent 
voulois , & a été aufli propre à mouler qu'un dans certains fourneaux en fable ; & dans 
véritable fable gras naturellement. Les mou- d’autres peu éloïgnés des précédents , elles 
les faits de cette compofition fe font bien fe moulent en terre ; les ouvrages des uns ne 
foutenus , & les ouvrages qui en font fortis fe vendent pas ; ou guere plus cher que ceux 
ont été très-limables. des autres : d’où:il fuit que le prix des façons 
Au lieu de craie, je me fuis encore fervi ne fait pas de différence fenfible. Mais les 
de chaux , qui, après avoir été éteintea été Mouleurs en terre prétendent que la fonte 
pilée, pañée paruntamis, & a étéméléeavec fort moins aigre de leurs moules : le fait eft 
la poudre d’os : la poudre compofée eft deve- vrai ; les raifons en font qu'on les feche 
nue propre à mouler. La fonte s’eft confer- beaucoup mieux que ceux de fable ; dans 
vée encore plus douce dans ces nouveaux Ja pratique ordinaire , ces derniers reftent 
moules , que dans ceux où la craie étoit en- toujours très-humides. Mais la vraie raifon 3 
trée, &, ce qui mérite beaucoup d'attention, c’eft que la matiere des moules de terre eft 
nvont paru moins fujets aux fouflures. bien moins compaéte que celle des moules 
Si la poudre d’os étoit trop embarraffante de fable > & qu'elle s'échauffe bien plus aifé- 
à recouvrer en affez grande quantité , on ment. Il arrive que les Mouleurs en terre 
pourra mêler la chaux avec du fable quia font contraints, en cherchant à donner du 
déja fervi: la compofñition ne fera pas auf corps à leur terre, de faire un mélange équi- 
paffaite ; mais elle fera bonne. Si les expé- valent À celui que nous avons confeillé de la 
riences continuées en grand, font aufli favo- poudre de charbon avec le fable, Ils mêlent 
rables aux compofitions où la chaux entre, leur terre avec du crotin de cheval , pendant 
que l'ont été les effais, ce nouveau fable $ qu'ils font fécher leurs moules au feu. Cette 
mouler aura un avantage qu'on ne fe feroit matiere fe feche > & même fe brûle en par- 
jamais promis : ce fera un fable qui reflera tie; mais fi on les fait recuire, comme nous 
toujours le même, quelque nombre defois l'avons prefcrit, tout le crotin fe réduit en 
qu'on le cuife & recuife : la preuve en eft charbon; la caflure d’une châpe de moule 
fimple. Nous l'avons fait de fable cuit ou de refroidie ; paroït alors toute noire ; de forte 
poudre d'os qui ne peuvent pas changer d'é- que les moules de terre font naturellement 
tat , tant qu'on ne leur donnera que le degré excellents pour conferver la fonte douce; & 
de chaleur que demandent les moules ; la on les rendra encore meilleurs , fi on donne 
chaux ne peut auffi que refter chaux ,tant la dofe de crotin plus forte , c’eft-à-dire, 
qu'elle néfouffrira que le degré de chaleur auffi forte que le moule la pourra porter. 
que nous faifons foutenir à nos moules, Au Ce feroit un examen qui nous méneroit 
lieu que les terres qui donnent le corps à nos loin ; que celui des terres propres à mouler; 
fables ordinaires , perdent le leur expofées à en général, elles doivent ; comme les terres 
un degré de feu afez léger: la chaux expo- à creufets ; foutenir une grande chaleur fans 
fée même à un degré de chaleur violent ne peter, fans fe fendre ; elles doivent être ma- 
s’altere point du tout. niables, douces; elles doivent être de nature 
Enfin, fi à notre mélange de chaux & de à fe retirer peu pendant qu'elles fechent. 
fable , ou de chaux & de poudre d'os, on C'eft pour leur donner cette derniere pro- 
ajoute de la poudre de charbon, on aura priété & la premiere , que lorfqu'on veut 
une compofition à mouler , qui raffemblera mouler avec des glaifes ordinaires , ou au- 
toutes les qualités qu’on peut fouhaiter. tres terres à pots & à creufets , on les mêle 
Si on veut ménager la poudre compofe avec du crotin de cheval. Communémentles 
qu’on aura faite , quelle qu'elle foit,oufielle Mouleurs prennent de la terre qu'ils nom- 
n'a pas aflez de COIPS ; On pourra, comme ment d'Aerdbue, c’eft-à-dire ; une terre telle 
nous l'avons enfeigné , pour ménager le fa- que celle des prés, au-deflus de laquelle 
blé de Fontenay-aux-Rofes , n'en faireen- l'herbe croît bien : celle-là eft ordinairement 
trer dans le moule qu'une couche de lé- de couleur noirâtre. 
païffeur d’une ou deux lignes, pour former Du refte, les terres à mouler ne font 
les parois intérieures du creux du moule. pas plus rares, que les terres à creufets & à 
Les moules dont nous venons de parler, pots. Mais entre ces terres, il y en a de plus 
font tous du genre des moules en fable. Les convenables les unes que les autres ; quel- 
différentes matieres réduices en poudre, dont ques-unes ont naturellement la propriété de 
nous avons fait ufage ou tenté dele faire, ne fe point fendre en féchant ; mais lorf. 
tiennent lieu du fable ordinaire, & s'em- qu'elles la doivent à un fable groflier , avec 
ploient de même dans des chaffis. Nous lequel elles fonc mélées ; elles ne convien- 
avons vû dans le Mémoire précédent, qué nent pas pour des pieces fines. 
ceux de terre fe font fans chaflis. Le travail Oùlesterres naturellement propres à mou- 
en eft quelquefois un peu plus long; maison ler manquent, pourvû qu’on y en trouve de 
en eft récompenfé par quelques avantages. fines qui aient du corps , on peut toujours ; 
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par dés préparations , les rendre propres à 
mouler les plus beaux ouvrages ; il n’y a qu'à 
mêler , avec ces terres , un fable fin, & l'y 
mêler dans la proportion qu'elles l'exigent. 
Comme pour faire du fable à mouler , nous 
mêlons de la terre avec du fable ; fi on ne 
trouve point de fable affez fin, on rendra tel 
tout fable groflier , comme nous l'avons déja 
dit , en le pilant dans des mortiers. 

Ce que j'ai trouvé de plus propre pour 
compofer d'excellente terre à mouler , c’eft 
la mine de plomb réduite en poudre & paflée 
au tamis ; on la paitrira avec une terre ëi 
creufet pure ; on n'emploiera de cette terre 
qu'autant qu'il fera néceffaire , pour donner 
du corps à la mine de plomb. Les moules de 
cette terre compofée pourront recevoir les 
impreflions les plus délicates : ils féche- 
ront fans diminuer confidérablement de vo- 
lume ; ils foutiendront parfaitement le métal 
en fufion. Avant de ly couler, on pourra les 
chauffer autant qu’on voudra; mais toujours 
fe fouviendra-t-on pour ces moules, & pour 
tous ceux de terre , de les faire parfaitement 
fécher avant de s’en fervir. 

Les Potiers d’étain trouvent de l'épargne 
à couler leur métal dans des moules de cui- 
vre : quoique ces moules coûtent beaucoup, 
leur durée dédommage de leur prix. J'ai 
auffi fongé à faire jetter le fer dans des mou- 
les de métal, & fur-tout dans des moules de 
fer même, fans négliger pourtant d’effayer 
ceux de cuivre qui coûteroient beaucoup 
plus cher. Ces moules durables me fem- 
bloient devoir être très-avantageux, pour 
une infinité de petits ouvrages dont le débit 
eft grand. Mais l'expérience m'a appris qu'ils 
ne convenoient nullement lorfqu'on fe pro- 
pofe de les tirer doux du moule ; & elle a 
fourni de nouvelles preuves de tout ce que 
nous avons établi jufqu'ici , fur la denfité de 
la matiere des moules. Nous avons dit que 
plus leur matiere des moules eft compaéte, 
plus elle demande que les moules foient 
chauds , afin que la fonte ne s’y trempe pas. 
Je fis chauffer des moules de cuivre & des 
moules de fer, autant & plus que j'aie ja- 
mais fait chauffer ceux de fable. J’y fis cou- 
ler de la fonte très-douce ; ayant été retirée 
de ces moules , elle fut trouvée aufli dure & 
auffi blanche , que fi elle eûtété coulée dans 
un moule de fable prefque froid. Le métal 
qu'elle avoit touché étant beaucoup plus 
denfe que le fable le plus compaite , l’avoit 
refroidie plus promptement. 

Il y a diverfes circonftances que nous rap- 
porterons dans la fuite , où l’on met dans les 
moules, foit de terre, foit de fable , des pie- 
ces de fer forgé , autour defquelles on veut 
que la fonte s'uniffe étroitement ; par exem- 
ple, on peut fe contenter de fondre l'an- 
neau d'une clef, & le faire tenir à une tige 


de fer forgé, Dans ce cas , on met dans le 
moule la tige au bout de laquelle la fonte 
doit fe mouler en forme d’anneau, Lorfque 
j'ai fait ainfi rapporter des pieces de fer for- 
gé, il n'eft fouvent artivé d’obferver un fait 
dont le phénomene précédent découvre la 
caufe. Les extrémités de la fonte qui tou 
choient le fer, étoient dures, & hors des 
atteintes de la lime, pendant que tout le 
refte étoit doux ; le fer avoit trempé ce qu'il 
avoit le plus touché. 

Il n'y a pourtant pas à défefpérer des mou: 
les de métal ; pourvû qu’on les faffe chauffer 
beaucoup plus que les autres, on pourra s’en 
fervir. Mais le plus sûr fera de ne les em- 
ployer que pour des ouvrages que l’on fe 
propofera d’adoucir , par les recuits faits , fe- 
lon la méthode de la premiere Partie ; & ces 
ouvrages qui feront moulés fans frais , re- 
viendront à bon marché après le recuit. Ces 
fortes de moules conviendront généralement 
pour tous les ouvrages unis , ou peu char- 
gés d’ornemens. 

Un moule de métal , comme tout autre, 
eft au moins compofé de deux parties ; il en 
aura fouvent trois , quand il demandera un 
noyau , & quelquefois en aura-t-il beaucoup 
davantage. L’Art du Potier d’étain donnera 
au nôtre des exemples de refte , des manie- 
res dont on peut tenir affemblées les pieces 
dont un moule eft compofé. La pratique des 
Mouleurs en terre, fera peut-être encore 
plus commode pour la plûpart des cas ; dès 
que les différentes pieces d'un moule auront 
été réunies , on l’enterrera dans du fable 
qu'on battra à coups de pilons ou de mail- 
lets : ce fable pourra être contenu dans des 
caiffes de grandeurs proportionnées à la gran- 
deur & au nombre des moules qu'on voudra 
remplir tout de fuite. 

La fonte fluide s'attache en bien des cir- 
conftances au fer forgé ; c’eft de quoi même 
nous tirons parti ailleurs ; elle s’attacheroit 
de même à d'autre fonte ; & quoique la réu- 
nion ne fe fic pas parfaitement dans nos mou- 
les , elle empêcheroïit quelquefois que l’ou- 
vrage ne füt retiré facilement des creux où il 
auroit pris fa forme. Pour légere que foit la 
couche d’une matiere étrangere qui recou- 
vrira la furface intérieure du moule, l’adhé- 
rence de la fonte qu’elle doit recevoir ne fera 
plus à craindre ; & il importe que cette cou- 
che foit légere , pour ne point altérer la for- 
me du moule. Avant de le fermer, il faut 
donc le revêtir d’une très-mince couche de 
quelque matiere; je n'aitrouvé rien demieux 
que d'y employer la même compolition,avec 
laquelle les Mouleurs en terre frottent leurs 
noyaux & leurs châpes, dans la même vüe 
que nous avons à préfent ; elle eft faite de 
poudre de charbon de bois blanc, pilé & 
paité par un tamis fin. Ils détrempent cette 
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poudre avec de la lie de vin & de l’eau ; ils 
laiflent enfuite repofer le tout, & verfent 
dans un autre vafe ce qu'il y a de plus liqui- 
de. Avec un morceau de filaffe qui leur tient 
lieu de pinceau’, & à qui ils en donnent le 
nom , ils mouillent de cette compofition tou- 
tes Les furfaces contre lefquelles la fonte flui- 
de pourroit s'appliquer. On enduira de cette 
même compofition l'intérieur des moules de 
métal, dans lefquels pourtant on ne verfera 
de la fonte que lorfqw'elle fera feche. 
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Les Potiers d’étain , en quelques endroits £ 
emploient au même ufage du vinaigre dans 
lequel ils ont détrempé de Ia fuie ; ils ne 
prennent que le plus clair de cette liqueur. 
du noir de fumée vaut encore mieux. Enfin : 
il fufhroit d’enfumer les moules de métal , 
comme les Mouleurs en fable enfument les 
leurs, c’eft-à-dire , en les préfentant à la fu- 
mée de ces efpeces de petits flambeaux de 
réfine qu'il leur a plû de nommer des bou- 
gzes. 


Fin du feptieme Mémoire. 
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MEMOIRE. 


Suite des procédés depuis que les moules ont été mis en recuir , Jufqu'à ce 
que les OUUT ALES fondus en foient retirés, avec des remarques fur chaque 
procédé. Mamiere de recuire les ouvrages dans les moules mêmes. 


R APPROCHONS à préfent les unes des au- 
tres nos prnsipnles opérations ; parcourons- 
les plus briévement que nous ne l'avons fait 
danses articles , qui, chacun, n’en avoient 
qu'une feule pour objet ; nous nous en repré- 
fenterons mieux toute la manœuvre de 
notre Art , & les remarques qui tiennent en 
même temps à des procédés qui fe fuivent , 
en feront placées dans des points de vües plus 
convenables. Suppofons nos moules faits. 
Confidérons-les pofés & aflujettis dans des 
fourneaux de recuit, foit droits, foit inclinés, 
foit bâtis de brique, foit de plaques de fonte, 
& qu’on les ÿ chauffe avec du charbon. On 
mefurera Le temps néceffaire à fondre laquan- 
tité de matiere, dont on veut les remplir, de 
façon qu'elle ne foit en bain que quand ils fe- 
ront affez chauds. Selon la différente épaif- 
{eur de leur fable , ils demandent des durées 
de chaleur différentes. Ils veulent être aufli 
plus ou moins chauds , felon la qualité de la 
fonte dont on doit les remplir. Nous avons 
vû que telle fonte grife reftera douce dansun 
moule, dont l’intérieur commencera à peine 
à rougir, pendant que d'autre fonte grife fe 
durcira , fi l'intérieur du moule n’eft d’un 
rouge tirant fur le blanc. Enfin , le moule 
demande à être plus ou moins chaud, felon 
que les pieces qui y font moulées ont plus 
ou moins d’épaifleur. L’attouchement d’une 
quantité égale de fable eft moins en état de 
refroidir une groffe maffe de matiere qu'une 
petite. Des pieces extrémement minces , qui 
ne font que des efpeces de feuilles , exigent 
qu’on chauffe leurs moules confiderablement 
davantage que ceux des pieces maflives; mais 
auffi leurs moules étant moins épais, font 
plus aifés à échauffer. 

De-l il paroït une efpece d’impoflibilité 
d'établir des regles précifes. Il y'a tel moule 
de terre, à qui une heure de feu fuffira , & 
il y a des moules en fable à qui il en faudra 
plus de dix-huit. Ce ne font pourtant que 
ceux d'une grandeur extraordinaire. Ceux 
qui feront dans les chaflis de grandeur com- 
mune , ne demandent le plus fouvent que 
huit à dix heures de recuit. C'eft ce qu'on 
fcaura avec affez de précifion, quand on au- 
ra fait effai dans ces moules de la fonte dont 
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on eft fourni. Pourmêmene rien rifquer, dès 
ce premier effai, on rendra les moules chauds 
au-delà de ce qu'ils ont befoin de l'être. La 
chaleur du moule feroit poufée exceflive- 
ment loin, fi elle alloit jufqu'à gâter quelque 
chofe. On diminuera dans lefai fuivant , de 
celle qu'on avoit donnée dans le premier. 
Ainfi, dans peu on parviendra au point de 
ne confumer que le charbon néceffaire. 

D'ailleurs on ne fe conduit pas ici auffi à 
tâton qu’on fe le pourroit imaginer: on voit, 
quand on le veut, l’état de l'intérieur du mou- 
le. On n'a qu'à ôter le bouchon qui eft au- 
deffus du jet. Tout y eft obfcur,quandla cha- 
leur n’a pas pénétré. Mais la clarté y vient , 
dès que les parois intérieures arrivencà quel- 
que nuance de rouge: devenues lumineufes, 
elles fe font voir fans ôter même le couver- 
cle dont nous venons de parler : onreconnoît 
affez bien où en eft le dedans du moule. Nous 
avons dit que ce couvercle, ou bouchon , 
eft percé en arrofoir : quand l'intérieur du 
moule a pris un certain dégré de chaleur , il 
s'en éleve une petite flamme qui fort par les 
trous du bouchon: les nuances de cette flam- 
me changent, & fervent de regle ; plus Fin- 
térieur devient chaud, plus ellesblanchiffent. 
Pour tous les grands moules , comme ceux 
des balcons & des vafes, on ne commencera 
à faire fondre le fer , qu'après que la flamme 
de l’intérieur du moule aura paru. 

Quand on juge les moules au point oùil 
ne leur faudra plus qu'une heure , ou une 
heure & demie de feu, & qu'ils demande- 
ront pour être tous remplis environ deux 
cents livres de fonte , on commence à faire 
agir les fouflets pour la mettre en fufion. 
La quantité de matiere que nous fuppofons 
néceflaire, montre que nous prenons ici le 
travail en grand , dans une vraie Manufac- 
ture. Dès-R , il eft clair que ce n’eft pas d'un 
creufet de terre qu'on doit fe fervir, mais 
d'un de fer forgé pareil à ceux que nous 
avons décrits, premiere Partie, Mémoire 

ag. Là, nous avons expliqué la conftruc- 

tion de l'efpece de fourneau où onle place, 

qui a quelque reffemblance avec les affine- 

ries des petites forges : & c’eft celui qui, juf- 

qu'ici , n'a paru d’un ufage plus commode 
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11 confifte dans un trou rond, qui eft im- 
médiatement au-deflous de la thuyere ; là le 
creufet eft porté par une efpece de grille, à 
uné profondeur telle que fon bord fe trouve 
à fleur, ou feulement quelques pouces au- 
deffous de la table ; ou de la furface fupé- 
rieure du maflif de la maçonnerie de l'afi- 
nerie, 

Au-deflous de la grille ou pieces équiva- 
lentes qui foutiennent le creufet, eft une 
autre grille fur laquelle on met des char- 
bons; la circulation de l'air feul peut fufhre, 
pour les tenir bien allumés, & on les allume 
environ une demi-heure avant de commen- 
cer à fondre ; car on ne commence à fon- 
dre, que quand le fond du creufec & partie 
de fes parois , font extrêmement rouges: ce 
font les charbons de la derniere grille qui 
doivent produire cet effet. 

Le creufet qu’on met en place , a été luté 
intérieurement d’une couche de terre pro- 
pre à réfifter au feu. Nous avons averti ail- 
leurs ( 7’oy. premiere Partie), qu'elle eft né- 
ceffaire pour empêcher le fer fondu d’atta- 
quer le fer forgé. Nous ajouterons à préfent 
qu'outre cette premiere couche de lut, il 
eft très-important d’en donner une feconde, 
d'un lut d'une autre efpece. Celle-ci produit 
deux effets , l’un de conferver la douceur à 
la fonte, & l’autre de la tenir fondante, Pour 
faire fentir la conféquence de ce dernier ; 
je rapporterai ce que je trouvai à la Manu- 
fa@ture de Cône , au voyage qui fuivit celui 
où j'avois commencé à mettre le travail en 
regle. Lorfqu’on venoit à verfer la matiere 
des creufers ; il n’y en avoit qu'une partie 
qui füc verfable ; le refte étoit figé. Les Ou- 
vriers avoient donné le nom de géreau, & 
lontconfervé à cette portion figée :quelque- 
fois elle alloit à plus de la moitié de celle 
qui avoit été fondue. Ce que cet inconvé- 
nient avoit de plus ficheux , n’étoit pas la 
dépenfe de la fufion faite inutilement. On 

étoit dans des incertitudes bien pires , fur- 
tout quand on avoit de grands moules à 
remplir. La capacité du creufet ne guidoit 
point, fur la quantité de matiere qu’on pou- 
voit fe promettre. Un moule qui n’avoit pû 
recevoir que cent livres, n'étoit quelquefois 
pas rempli par le creufet qui en contenoit 
plus de deux cents. Il eft certain qu’en chauf- 
fant plus vivement le deffous & les contours 
du creufet , on y eût entretenu la fonte 
plus fluide. Un fouflet qui eût agi fur les 
charbons , eût pû les animer au point né- 
ceffaire : mais aufli eût-on fatigué le creufet. 
Le fecond lut , dont je viens de parler, em- 
pêche la fonte de s'épaiflir , quoique le feu 
de deffous le creufet ne foit pas violent ; ce 
fut ne confifte qu’en une terre paitrie avec lé 
crotin de cheval, qu’on mélange avec au- 
tant de poudre de charbon qu'il eft poflible, 
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fans lui ôter toute confiftance. On revêe l'in: 
térieur du creufet d’une couche de cette 
compofition, épaiffe d'environ quatre à cin 
lignes. J’avois donné cette pratique ; on l’a- 
voit népligée , parce qu'on ne la croyoit né. 
ceffaire que pour l'adouciffement de la fonte, 
qu'on avoit d’une autre maniere; mais dès 
qu'on l'eutreprife , il ne fe fit plus de gâteau: 
la fonte du creufet couloit le plus fouvent 
jufqu’à la derniere goutte. 

Le creufet doublement luté, étant chaud 
fufifamment pour recevoir la fonte fans 
qu’elle s'y fige , on jette dedans de la compo- 
fition en poudre, c’eft-à-dire, de ce mélange 
de poudre d'os & de poudre de charbon, 
que nous avons enfeigné ailleurs , ou même 
de la feule poudre de charbon. La mefure 
eft d'en mettre environ épais de deux ou 
trois doigts fur le fond du creufet. Quand la 
fonte y tombe par la fuite , elle fouleve une 
partie de cette poudre; fa furface en eft tou- 
jours couverte. 

Tout étant ainfi difpofé , on acheve de 
remplir le creufet avec des charbons noirs ; 
on en met même jufqu'à ce que le tas s’éleve 
au-deflus de la thuyere : alors on leve la pile, 
& l’eau fait agir les foufflets de bois dont le 
vent allume les charbons. 

Sous ces charbons eft la fonte qui doit 
être fondue , c’eft-à-dire, qu'ils couvrent le 
bout d’une longue piece , dont le refte pofe 
für la table de l’affinerie ou du fourneau. La 
figure & la groffeur de cette piece, ne font 
pas indifférentes ; elle peut avoir la figure 
d’une gueuze ordinaire ; mais elle ne doit pas, 
à beaucoup près, en avoir le diametre : une 
fi groffe piece fondroit avec plus de peine, 
& donneroïit une fonte moins coulante. 

Au lieu de gueuzes , on peut employer des 
pieces de fonte de même figure , qui ne pe- 
fent que cent ou cent cinquante livres , pen- 
dant que les gueuzes pefent quelquefois juf- 
qu'à deux mille cinq cents & davantage. On 
les nomme des gueuxards; ils font près dela 
moitié plus court que les gueuzes , & moins 
gros en plus grande portion. 

Des morceaux de fonte courts > comme 
des fragments de plaques & autres , ne con- 
viennent pointici. Le métal ne doit tomber 
dans le creufet que fluide ; & c’eft ce qui 
arrive à ce qui fe détache du bout d’une lon- 
gue piece. Mais des morceaux courts perce- 
roient quelquefois les charbons par leur pro= 
pre poids, & defcendroient avant de s'être 
liquéfiés. 

On a pourtant quantité de fragments dans 
une Manufaéture ; les reftes des creufets , les 
pieces malvénues en fourniffent: quoiqu’on 
ne les refondit pas pour les jetter en moule, 
ces débris ne feroient pas inutiles ; on en 
peut faire du fer en barre, & même meil- 
leur qu'avec les fontes ordinaires : on peut 
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auf les refondre: mais pour le faire plus 
commodément au lieu de gueuzards, il faut, 
pour le travail ordinaire, avoir des pieces qui 
aient la forme , & on leur en donne le nom, 
de membrure, c’eft-à-dire, des pieces lon- 
gues & plattes , dont l’épaifféur foit au plus 
de deux pouces, & la largeur de fix à fepe ; 
en elle-même, cette forme vaut mieux que 
celle des gueuzards ; & de plus , elle donne 
la facilité de fondre les fragments fans rifque: 
on en charge la membrure près de fon bout. 
Elle ne les laiffe tomber que lorfqu'ils font 
fondus , ou que la partie qui les porte l’eft : 
elle eft rarement fondue avant les fragments 
qu'elle foutenoit. 

À mefure que le bout d’une membrure ou 
d'un gueuzard fe fond, la piece fe raccourcit 
& fe trouve plus loin de la thuyere ; aufli de 
temps-en-temps l'en rapproche-t-on : & de 
même de temps-en-temps , on la recouvre 
de nouveaux charbons. 

Enfin , quand le creufet eft plein, ou qu'il 
contient la matiere qu’on a voulu y faire en- 
trer ; le Fondeur fonne une cloche , ou ce 
qui en tient lieu, frappe,;avec un marteau, fur 
quelque plaque de fer , pour avertirles Ou- 
vriers deftinés à verfer la fonte dans les mou- 
les , de fe rendre : ils apportent l’armure du 
creufet près de l’affinerie ; ils ajuftent dans 
les tenons les deux ringards , avec lefquels 
on la porte; ils pofent auprès la clavette qui 
fervira à y arrêter le creufet : & tout auprès, 
un marteau & un fouffletà main, 

Tout ainfi préparé, le Fondeur pouffe fur 
la table de l'afinerie les charbons qui cou- 
vrent le deffus du creufet ; il amortit une 
partie de leur ardeur , en jettant deflus quel- 
ques cuillerées d’eau, Alors un Ouvrier mon- 
te fur l’affinerie ; il tient l’anfe qui doit être 
rapportée au creufet ; il la pañle dans les 
oreilles : aufli-tôt il paffe dans cette anfe un 
ringard qui doit fervir à éleverle creufet, & 
à le porter comme on porte, avec un bâton, 
un chaudron ou un feau. Il prend un des 
bouts de ce ringard , & un autre Ouvrier 
prend lautre. Leur premiere aétion eft de 
retirer le creufet de fon trou , & de l'élever 
{ur la table de l’afinerie. La feconde eft de 
le defcendre au bas de l'afinerie, & la troi- 
fieme de le placer dans larmure. Dès qu'il y 
ft, on emporte, avec un crochet, le gros 
des charbons qui y étoient reftés ; & on le 
couvre en partie d’une plaque de tôle cou- 
pée quarrément, mais plus longue que large. 
Elle doit porter fur les bords du creufet ; 
mais elle doit laiffer à découvert un efpace 
auprès du bec. Enfin, on fait entrer à force 
dans les entailles des montants de l’armure, 
la clavette qui doit gêner le creufet, comme 
nous l'avons expliqué ailleurs, & qui gêne 
en même temps la plaque que nous venons 
de lui donner pour efpece de couvercle. Il 


ne refle plus qu'à bien nettoyer cette partié 
du creufet, qui eftentre le bec & la piecé 
de terre cuite, qui forme une cloifon 3 & on 
la nettoye | comme nous l'avons dit, en l'é- 
cumant d’abord avecun ringardcrochu,& en: 
fuite en fouantdeflus avecle fouet À main. 

Pendant que tout cela fe prépare ; l'Ou- 
vrier qui eft chargé du recuit , difpofe les 
moules , & ôte les couvercles du fourneau ; 
il range les charbons qui fe trouvent fur le 
deffus des moules : il les fait comber dans les 
foyers. Avec une pincette ; il fouleve & dé- 
tache les bouchons des moules qu'on veut 
remplir , de crainte que quelqu'un ne s’y fût 
attaché. Il les remet aufli-tôt chacun dans 
leur premiere place , pour ne les retirer en: 
tiérement de deflus chaque moule , que dans 
Finftant que la fonte fera prête à y couler. 

Retournons à notre creufet : deux hom- 
mes faififlent un des ringards , & trois fe 
mettent fur l'autre. Le poids à porter eft 
augmenté de celui de l'armure ; deux hom- 
mes ne feroient plus aflez forts , comme ils 
Pévoient , quand il ne s’'agifloit que de porter 
le feul creufet. Si toute leur force étoit em- 
ployée à porter , ils ne feroient pas maîtres 
de bien ajufter leur creufet au-deflus des 
moules , de l’incliner , de le redreffer à vo- 
lonté. C’eft pour faciliter ces derniers mous 
vements , qu'il y aun homme de plus furun 
levier que fur l'autre. Il tient une verge de 
fer courbe, qui eft engagée dans le levier : 
ils la nomment % gouvernail. Confidérons 
les deux leviers, comme s'ils pañloient au 
travers ducreufet, comme s'ils n'en faifoient 
qu'un qui lui fervit d'arbre, En faifant tour- 
ner cet arbre fur fon centre , on fait tourner 
le creufet, on l'incline , ou on le redreffé 
felon le fens dans lequel l'arbre tourne. L'ac- 
tion de l'homme fur le gouvernail , eft pour 
faire tourner Le levier dans lequel il eft enga- 
gé : les deux hommes qui portent l'autre, 
n'ont prefque point de peine à déterminer le 
leur à fuivré ce mouvement. 

Laïflons pour un inftant nos cinq hommes 
chargés de leur creufet, pour confidérer l’u- 
fage de quelques pieces qu'on met fur le 
fourneau de recuit ,avant qu'ils y arrivent ; & 

our l'entendre mieux, remarquons que dans 
Ë temps qu'on remplit un moule , le creufet 
doit être foutenu à une certaine hauteur, 
qu'on ne doit l'incliner qu'avec une certaine 
vitefle , & jufqu'à un certain point. Il n’eft 
pas für que des hommes, que É poids & la 
chaleur du creufet mettent mal à leur aife, 
s'entendent toujours affez bien pour agir de 
concert : mais ce qui leur refte à faire devient 
fimple, dès qu'ils fe trouvent prefque dé- 
chargés de leur fardeau , & que ce fardeau 
fe trouve naturellement placé à la hauteur 
convenable : c’eft ce qu'opérent les deux 
pieces dont nous voulons parler. Ce font 
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deux efpeces de chevrettes, pareilles à celles 
qu'on met dans les cheminées qui n’ont point 
de chenets, ou qu’on met quelquefois à côté 
des chenets. Les nôtres font confidérable- 
ment plus longues ; elles le font autant que 
le fourneau , ou que la moitié au moins du 
fourneau de recuit. Une eft placée deffus un 
de fes murs , & l’autre fur l’autre. Au lieu 
que les chevrettes ordinaires n’ont qu'un pied 
à chaque bout , celles - ci en ont un autre 
vers le milieu , ou même en ont d’autres de 
diftance en diftance. Tout ce qu'on fe pro- 
pofe ici, eft d’avoir, en chaque chevrette, 
une barre de fer foutenue horifontalement 
& folidement à une certaine hauteur au-def- 
fus de chaque mur ; & c’eft ce qui détermine 
la hauteur & le nombre des pieds. 

Faifons marcher nos Ouvriers chargés du 
creufet; dès qu'ils l'ont conduit au fourneau 
de recuit, ils élevent leursringardsau-deffus 
des chevretres , & bien-tôt les laiffenc pofer 
deffus. Aïnfi , ils fe déchargent de la plus 
grande partie de leur fardeau ; ils l'avancent 
ou le reculent à leur aife, jufquà ce qu'ils ju- 
gent le bec du creufet à une diftance con- 
venable du moule qu'ils veulent remplir : 
alors ils n’ont plus qu’à l'incliner. Celui qui 
tient le gouvernail , eft principalement char- 
gé de ce foin ; le métal coule, il tombe dans 
le moule. Dès que ee moule eft rempli; on 
redreffe le creufet, on le porte fur le moule 
fuivant ; & ainfi on continue à Îes remplir les 
uns après les autres, tant que le creufet peut 
fournir de matiere, & cela fans rifque ni 
fatigue , & avec beaucoup de jufteffe. Quel- 
que commode pourtant que foit l'ufage des 
fupports , l'exercice a rendu les Porteurs de 
creufet fi adroits & fi fürs , qu'ils négligent 
le plus fouvent de s’en fervir. 

Il eft cependant extrêmement effentiel , 
que les Verfeurs foient bien maîtres de leur 
creufet ; dès que la fonte commence à cou- 
ler , elle doit couler fans interruption. Le fil, 
le jer du liquide doit être continu, & tom- 
ber, autant qu'il eft poffible, dans le milieu de 
lembouchure du moule. Un inftant d'inter- 
ruption caufe quelquefois un défaut fenfible; 
la reprife paroït;fi la fonte tombe fur les bords 
de l'embouchure , fouvent il fe fait dans l’ou- 
vrage d'autres défauts appellés courtes froi- 
des. Ce font des reprifes plus petites, que 
celles qui fe feroïent en interrompant le jet, 
mais fouvent plus marquées ; la fonte qui eft 
tombée fur les bords du moule prend une 
direttion différente de celle du gros courant; 
elle va feule pendant quelques inftants ; & 
par-là plus expofée aux impreflions de l'air, 
elle fe refroidit & produit des défauts, dont 
le nom eft pris de l’état dessgouttes qui les 
ont occafionnés. La groffeur du jet fera aufli 
proportionnée à l’épaiffeur des maffes qu’elle 
doit former ; il ne feroit pas prudent de faire 
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entrer à la fois une aufli grande quantité de 
matiere dans un moule , dont on veut tirer 
des plaques de quelques lignes d’épaiffeur, 
que dans celui où fe doivent mouler des 
pieces épailfes de plufieurs pouces. 

Quelquefois la fonte qui eft entrée dans 
un moule, en fort fur le champ par bouillons, 
même avant que le moule en foit rempli à 
beaucoup près; c’eft une marque que le mou- 
le a confervé de l'humidité. Un moulefroid, 
mais bien fec, ne fera pas bouillonner la fon- 
te , & un moule quelque chaud qu'il foit, s'il 
eft un peu humide , donnera des bouillons , 
qui ordinairement produifent des fautes dans 
louvrage. Malgré ces bouillons , il faut pour- 
tant continuer de verfer jufqu'à ce que le 
moule paroifle véritablement plein. 

L’infpettion du jet de fonte quitombe dans 
le moule , met en état de prédire affez füre- 
ment quelle fera la qualité de l'ouvrage. Si 
elle eft extrêmement pâteufe, fi épaifle qu'elle 
coule diicilement , on a lieu de craindre 
que l'ouvrage ne foit fox ou en termes plus 
connus que-celui de l'Art, qu'il ne foit pas 
moulé vif; que les ornements n'aient pas le 
reliefdu modele; que les arrêtes , qui de- 
vroient être aiguës, ne foient moufles & ar- 
rondies. Si la fonte , au contraire , eft extré- 
mement fluide , que fon rouge tire beaucoup 
fur le blanc , l'ouvrage court rifque d’être 
dur, file moule n’eft pas extrêmement chaud, 
& fi la fonte enelle-même n’eft pasexcellente. 
Mais fi la fonte n’eft que médiocrement flui- 
de, ce qu'un peu d'habitude fait diftinguer, 
& ce qu’on reconnoît à fa couleur , qui eft 
d'un rouge aflez beau , elle eftde la plus pro- 
pre à être jettée dans des moules chauds; elle 
s'y moulera parfaitement , & reftera douce. 
Ce dégré de fluidité , qui eft le meilleur pour 
les moules chauds, dont il s'agit à préfent ; 
n’eft pourtant pas celui qui convient à ceux 
qu'on nerecuit point. La fonte qui entre dans 
un moule froid demande à être extrêmement 
fluide. Un Fondeur habile & attentif, don- 
nera aifément à la même fonte ces différens 
déprés de fluidité , felon les ufages auxquels 
on les define. 

Nos expériences d’effais (III. Part. Mém. 
IT. ) nous ont appris que de la fonte grife qui 
a été mife en fufion dansun creufet ordinaire, 
où le feu n’agit fur le métal qu'après avoir 
traverfé les parois , peut être coulée grife ; 
quoiqu’on n'ait employé aucune compofition 
dans le creufet, fion la verfe auffi-tôt qw'elle 
aura été fondue; qu’au contraire, cette fonte 
ne pourra être coulée que blanche , malgré 
la compofition, fi on la tienttrès-long-temps 
fondue. Le feu continué, augmente fà liqui- 
dité , la rend plus fluide; & il eft très-diMicile 
de ne pas couler blanche de la fonte trop 
fluide. Ce principe me mit en étar de tirer 
parti d'une fonte excellente , qu’on étoit près 
d'abandonner, 
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d'abandonner. Elle avoit toutes les marques 
extérieures de la meilleure fonte ; cependant 
après avoir été fondue par le vent de nos 
foufflets à eau , & reçue liquide dans nos 
grands creufets de fer , tous les ouvrages qui 
en étoient jettés dans les moules très-chauds, 
étoient très-blancs & très-durs. Dans cette 
maniere de fondre, la fonte n’acquiert point, 
ou acquiert peu de fluidité après être tombée 
dans le creufet: mais elle peut y tomber plus 
ou moins liquide , & y tomber tellement li- 
quide, qu'elle fera dans le cas d’une fonte qui 
a fouffert un long feu dans un creufet ordi- 
naire. Je penfois que la fonte dont il s’agit 
étoit très-fondante de fa nature, & que le feu 
quiagifloit deffous écoit trop vivement pouf 
{ par le vent des foufflets : je fis percer le 
deflus des fouflets , d’un trou qui avoit plus 
d’un pouce de diametre ; il s'échappoit pref- 
qu'autant d’air par ce trou , que par la buze 
du foufflet. Le vent pourtant fort affez fort 
encore pour fondre notre métal ; & fondu 
par un feu moinsaëif, il prit un moindre dé- 
gré de fluidité :verfé dans les moules, ildon- 
na des ouvrages très-limables. 

Quand donc la fonte deviendra trop fluide 
pour être verfée dans des moules chauds , on 
diminuera le vent des foufflets en enlaïffant 
échapper une païtie par un trou percé à leur 
table fupérieure. On peut avoir plufieurs de 
ces trous , de différens diametres , fermés 
par des bouchons. Ces trous feront autant de 
regiftres ; on ouvrira les uns ou les autres , 
ou on les tiendra tous fermés , felon que le 
demandera la fonte qu'on veut couler. 

Souvent un grand moule ne fçauroit être 
rempli par la fonte d’un feul creufet : tels 
font ceux de quelques balcons &de quelques 
vafes. Alors on fond en même temps dans 
deux ou trois fourneaux différants, & dans 
autant de creufets : on les retire du feu en 
même temps. Les moules des balcons ont 
deux embouchures ; chacun des creufets , 
porté par un nombre d'hommes égal, verfe 
en même temps dans une des embouchures. 
Les Verfeurs ne s’embarraffent point dans 
leurs manœuvres ; ceux d’un creufet font 
près d'un des bouts du moule, & ceux de 
Yautre près de l'autre bout, difpofés de ma- 
niere que les ringards qui foutiennent larmu- 
re d’un creufet font paralleles à ceux de l'au- 
tre, & croifent à angle droit la bande fupé- 
zieure du chaflis du moule. 

Les grands moules de vafe n’ont qu'une 
embouchure : les Verfeurs en ont moins de 
commodité à s'arranger ; aufli ne verfent-ils 
pas précifément en même temps. Lesuns ne 
commencent à pancher leur creufet , que 
quand celui des autres eft prefqu'entiérement 
vuide : cela s'exécute pourtant avec affez de 
facilité. 

Après que les moules ont été remplis, on 
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les laiffe refroidir jufqu’à ce qu'on puille s'en 
approcher pour les retirer avec des tenailles; 
fans avoir trop à fouffrir du Feu. Retirés du 
fourneau , il ne refte plus qu’à les ouvrir pour 
en Ôôteriles ouvrages : on ménage les chafis, 
fi on n’a la patience de ne les féparer l’un de 
l'autre , que quand ils font froids. Il y a tou- 
jours quelques coups de marteau à donner; 
foit pour faire fortir les clavettes , foit pour 
dégager les liens. Ces coups fatiguent les 
chaflis, encore ramollis par la chaleur , & ne 
font point d'impreflion fur ceux qui font 
froids. Si cependant on ouvre les moules, 
pendant qu'ils font chauds ; on trouve les 
ouvrages encore rouges , & alors leurs jets 
en font plus aifés à abattre. L’une & l’autre 
pratique ont donc leurs inconvénients & 
leurs avantages : felon queles jets feront plus 
ou moins difficiles à caffer , ou qu'il y aura 
plus ou moins de rifque à tourmenter les 
chaflis de certaines efpeces de moules , on 
ouvrira ces moules plutôt ou plus tard. 

Il y a des pieces qui n'ont befoin , pour 
être moulées , que d’un feul chaflis; & qui 
mêmene peuvent être moulées fans chaflis , 
telles font toutes celles qui n’ont des orne- 
ments que d’un côté , & qui font plattes de 
l’autre , comme les contre-cœurs de chemi- 
nées, & comme le feroient des chambran- 
les. Ces pieces n'ont befoin que d’être impri- 
mées fur le fable , comme on imprime un 
cachet fur la cire : fi on a de bonne fonte , & 
qu'on ait confervé telle pendant la fufion , 
les moules de ces pieces demanderont à être 
très-peu chauffés , & quelquefois ne Le de- 
manderont pas du tout. La fonte qui aura 
rempli le moule , ne fera touchée d’un côté 
que par l'air , & peu expofée à fe durcir, à fe 
tremper, par les raifons quenous avons expli- 
quées au long dans le IV. Mémoire decette 
Partie. Auf trouve-t-on fouvent des contre- 
cœurs , & des plaques limables & perçables, 
qui ne le feroient pas fi elles euffent été cou- 
les dans un moule fermé : le plus für fera 
pourtant toujours de chauffer ces moules 
par-deffous. 

On pourroit mouler certains balcons ; 
comme on moule les plaques dont nous ve- 
nons de parler, fçavoir , ceux qui n’auroient 
des ornements en relief que d’un côté, & 
qui feroient plats de l’autre. 

En général, tous les ouvrages de fonte 
de bonne qualité & coulés dans des moules 
fufifamment chauds , en font tirés limables 
& ayant le grain d'acier ; mais nous avons 
averti, que fi on veut leur faire prendre le 
grain de fer forgé, fi on a befoin de leur 

rocurer plus de corps , il en faut venir 
à leur donner des recuits. Nous fommes en 
état de leur donner ces recuits fans rifque ; 
& avec un très-prompt fuccès :recuifons nos 


ouvrages dans les moules mêmes où ils on£ 
Ee 


110 
éré jetrés. Nous fcavons que le recuit opere 
d'autant plus promptement , que l'ouvrage 
eft plus chaud ; qu'une grande partie du temps 
eft employé à l'amener au dégré de chaleur 
néceffaire. Certainement , nos ouvrages qui 
ne font que d'être coulés en moule , ne man- 
quent pas de chaleur ; il ne s’agit que de les 
entretenir dans un dégré approchant de ce- 
lui qu'ils avoient , lorfqu'ils fe font figés. 
Pour cela, aufli-tôt qu'ils ont étécoulés , on 
remettra du charbon dans le fourneau de 
recuit, on ouvrira tous les regiftres. Ici , il 
n'y a pas à craindre de trop chauffer; les ou- 
vrages ne fe tourmenteront point , ne fe voi- 
leront point. On les fondroit même fans in- 
convénient , puifqu'ils font toujours dans 
leur moule: la force feule du feu fufht pour 
recuire. Nous l'avons démontré dans la fe- 


conde Partie, & elle peut être aidée ici par- 


la poudre de charbon, & la mine de plomb 
qui font entrées dans le moule. On ne man- 
quera jamais de donner ce recuit aux ouvra- 
ges qu'on peut foupconner de dureté ; & 
peut-être feroit-on bien de ne manquer de 
le donner à aucuns , au moins pendant quel- 
ques heures. 

Dans cette efpece de recuit , les ouvrages 
occupentbien de la place, & par-là femblent 
engager à une grande confommation de 
chärbon. Le dégré de chaleur qu'ils ont, 
lorfqu'on commence à les recuire , fait aufli 
qu'on gagne fur la durée du recuit. D'ailleurs, 
ils ny font point expofés à fe voiler & à fe 
brûler: ces avantages peuvent bien dédom- 
mager du charbon qu’on brûle de plus. 

J'ai vû quelquefois tirer des moules des 
ouvrages où le fable étoit fi adhérent & fi 
fermement lié, que c'étoit un travail très- 
pénible & très-long que de l’en détacher. Il 
n'y a guere de ciment plus dur que ce fable 
Pécoit. La couche n’en étoit pas bien épaifle 
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fur les furfaces unies ; on y avoit prife pour 
enlever , & on en venoit à bout , maïsila 
fallu encore en retirer celuiquis'éroitengagé 
dans les creux de diverfes pieces. Plufeurs 
marteaux de porte ont été abandonnés ; il 
en eût coûté confidérablement plus à les 
nettoyer qu'à en refondre d’autres. Cer acci- 
dent au refte n'eft arrivé que jufqu'à ce qu'on 
ait été bien au fait des recuits, &il a ceflé 
même avant que jen connufle fürement la 
caufe. IL me paroifloit difficile d'imaginer 
celle qui attachoir fi fortement des grains de 
fable les uns contre les autres, & qui les 
attachoit encore mieux au fer. Ce n’étoit 
ni l'excès, ni le manque de chaleur dans le 
moule ; l’un & l’autre cas avoient donné 
des ouvrages à qui le fable n'étoit nullement 
adhérent. Mais j'ai reconnu par la fuite, que 
cette adhérence étoit produite par l’humi- 
dité du fable du moule. Nous avons dit ail- 
leurs qu'un moule peut être humide , quoi- 
qu’extrèmement chaud.Plus il feraen même- 
temps chaud & humide , & plus le fable fe 
liera étroitement contre le fable : humidité 
feule ne formeroit pas ce lien. Mais l’humi- 
dité fait rouiller le fer, & quantité d’expé- 
riences m'ont appris qu'elle le fait rouiller 
d'autant plus vice qu'elle eft plus aidée par la 
chaleur : l'eau eft un diffolvant du fer, & le 
feu augmente l’ation de tout diffolvant. Dès 
que la fonte s’eft figée dans un moule chaud 
& humide, il fe forme donc fur fa furface 
une rouille qui y attache les grains de fable, 
& qui Les attache les uns aux autres. Quand 
on veut faire bien tenir des gonds, on les 
fcelle en plâtre ou en mortier : avant de les 
mettre en place , on les mouille dans du 
vinaigre , où même dans du vinaigre qui a 
diffous du fel , & cela pour accélérer & aug- 
menter la produétion de la rouille. 


Fin du huitieme Mémoire. 
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Où on parcourt les différents OUVrAgeS qui peuvent être faits de fer fondu; 

où on avertit des précautions , avec lefquelles quelques-uns veulent être 

Jettés en moule & recuits ; © où ow fair connoître auf quels font les 
ouvrages qui ne doivent pas être faits de cette forte de fer, 


Fe de plus beaux ouvrages , les faire 
aufli bons, & à meilleur marché , font les 
dégrés de perfe&tion où l’on doit travailler à 
conduire les Arts ; & ce font des avantages 
que notre nouvel Art paroît avoir dès fa naif- 
fance , fur ceux qui jufqu'ici ont mis le fer en 
œuvre. Il eft peu de ces Arts à quiilne doive 
devenir utile : on en fera d'autant plus con- 
vaincu, qu'on fera plus d'attention aux ufa- 
ges immenfes auxquels il peut s'étendre; nous 
allons en indiquer une partie. Peut-être pen- 
fera-t-on que nous faififfons volontiers cette 
occafion de donner plus de prix à nos re- 
cherches : ce qui eft de für, c’eft que nous 
ne fçaurions en être contents qu'à proportion 
de ce qu’elles deviendront utiles au Public ; 
& pour les lui rendre plus utiles , au moins 
devons-nous lui faire entrevoir les fruits qu'il 
pourra en retirer, l’avertir de ne pas les né- 
gliger. 

La Serrurerie eft de tous les Arts en fer 
celui qui nous préfente ce métal fous plus de 
formes différentes, & propres à plus d'ufages 
différents; mais elle n’ofe même entreprendre 
de le façonner jufqu’à un certain point , fur- 
tout pour de grands ouvrages. Nous avons 
déja dit que les grilles, les balcons, les ram- 
pes d’efcalier , font d’un travail médiocre : 
y veut-on des feuillages , des fleurons ? tout 
cela n’eft exécuté qu'avec une tôle mince. 
Veut-on en ornemens quelque chofe de plus 
maflif? on a recours au cuivre , & c’eft au 
grand regret des Serruriers , toujours très 
fichés d'abandonner leur métal favori. Quand 
ils ont fait quelque chofe de beau en pur fer, 
ils croient que la dorure même le gâteroit, 
ou qu’elle le feroit paffer pour être de cuivre: 
car ce qu'il y a de doré dans la plüpart des 
grandes grilles d'Eglife , n’eft prefque jamais 
que ce quia été rapporté en cuivre.Dès qu’on 
aura fait faire des modeles de grilles , de bal- 
cons , des fleurons qui doivent y entrer , on 
multipliera, autant qu’on voudra, les ouvra- 
ges de ce genre. Ceux qui ont des modeles 
de fleurons, qu'ils font jetter en cuivre , ont 
déjà une avance. 

Les modeles des grilles, balcons, rampes, 
coûteront, mais ne coûteront pas autant 


qu'on fe l'imagineroit. Ces ouvrages font 
compofés d'un nombre borné de pieces qui 
fe répétent: on n'aura qu'à faire faire un mo- 
dele de chacune de ces pieces, qu’on affem- 
blera après qu'elles auront été adoucies. Les 
balcons , par exemple , ne font qu'un affem- 
blage de panneaux répétés, & il n'entre dans 
chaque panneau qu'un petit nombre de pie- 
ces différentes. On pourroit jetter un pan- 
neau entier en moule : mais il feroit plus diff 
cileà mouler ; il s'y trouveroit plus fouvent 
des défauts ; il demanderoit de plus grands 
fourneaux pour être recuit : il fuffira de le 
mouler par parties. On en par faire les 
principaux montants en baluftres ; Ou de 
quelqu'autre figure recherchée, au lieu qu'ils 
font faits aujourd'hui de barres unies. Les 
chapitaux des pilaftres ou des colonnes, leurs 
bafes , qui aujourd'hui font quelquefois de 
cuivre , ou qui font trop minces en fer , 


pourront être jettés en moule avec toute 


lépaiffeur convenable. 

Les pieces maflives qui entreront dans les 
ouvrages de cette efpece, ontaflez de foli- 
lidité d’elles-mêmes; elles n’ont pas befoin de 
prendre du corps par l’adouciflement ; c'en 
fera affez de mettre leurs premieres couches 
en état d'être ufées par la lime , & coupées 
par le cifeau. Si on avoit befoin de les per- 
cer , il faudroit les adoucir davantage ; mais 
on abrégera le temps du recuit, fi on fait 
réferver les trous dans le moule. Si ces trous 
doivent être en écrous , ceux qu’on auraré- 
fervés pourront être taraudés , quoique la 
piece n'ait pas été adoucie jufqu’au centre; 
une partie de l'épaifleur qui environne le 
trou, l'aura été. Deux autres efpeces d’ou- 
vrages ; vont encore nous donner l’idée d’u- 
ne façon de ménager fur la durée du recuit. 

Les marteaux ou boucles de portes cô- 
cheres & autres , font aujourd’hui prefque 
fans ornements , & coûtent autant que coû- 
teront des marteaux de fer fondu très-ornés. 
L'endroit qui doit faire partie de la char- 
niere , eft un de ceux qui fatiguent le plus, & 
qui doit être percé : pour s’exempter d’une 
durée de recuit , que le corps du heurtoir ne 
demande pas ; dans cet endroit , je fais met- 
tre dans le moule une piece de fer forgé ; 


112 
de figure, grandeur & épaiffeur convena- 
bles: quand la fonte eft jettée en moule, elle 
enveloppe une partie du fer forgé ; elle s’y 
applique exattement: la piece de fer forgé 
eft alors aufli folidement unie avec la fonte, 
qu’elle le feroit fi elle étoit de fonte même, 
& a l'avantage de fe laiffer percer fans avoir 
befoin du recuit. 

Des feux pour les cheminées feroient en- 
core des ouvrages très-chers, s'ils éroient 
ornés jufqu’à un certain point ; ily ena à 
Paris d'un grand prix : on Les fera à bon mar- 
ché comme le refte. Mais fi j'en parle aétuelle- 
ment , c’eft principalement pour faire remar- 
quér que j'en ai fait recuire qui avoient été 
jettés en moule , avec une précaution qu'il 
eft bon de ne pas ignorer. La tige du feu 
s'afflemble avec la bafe à vis & à écrou; le 
bout de la tige doit porter cette vis; on avoit 
mis dans le moule une piece de fer forgé , 
taillée en vis par le bout : cela n’enchérit 
enrien la façon, & eft de la befogne épargnée 
pour le recuit. 

Des deux faits précédents , nous pafferons 
à une remarque générale & utile , pour quan- 
tité d'ouvrages de fer fondu ; c’eft que fi on 
a à jetter en moule de groffes pieces , & que 
ces grofles pieces aient befoin d’avoir du 
corps, qu’elles foient expofées à fatiguer , & 
qu'on ne veuille pas s'engager aux frais de 
longs recuits ; il ny a qu'à faire placer dans 
le moule des pieces de fer forgé proportion- 
nées à la groffeur de l'ouvrage , & à la force 
qu'on fouhaite lui donner. On n’y mettra, 
fi l'on veut, qu'un fil de fer gros comme le 
doigt; & fi on le veut, on y placera une 
barre de fer: le fer fondu fe réunira bien avec 
le fer forgé , ils feront corps enfemble. 

Au refte, ceci n’eft pas une pratique parti- 
culiere pour nos ouvrages de fer fondu ; les 
Fondeurs y ont recours pour quantité d’ou- 
vrages de cuivre , qui feroient crop caffants, 
s'ils nétoient foutenus par le fer. Les gran- 
des boucles des foupentes des carroffes, font 
fouvent fourrées de fer. Dans les grandes 
Statues de bronze, il entre quelquefois des 
milliers de fer , pour donner de la folidité à 
toute la mafle. Les Aigles des Pupitres & 
autres pieces pareilles , doivent grande par- 
tie de leur folidité au fer. 

N'oublions pourtant pas un avertiffemenr 
important, fçavoir, que les parties des pieces 
de fer forgé introduites dans les ouvrages 
fondus , qui fortiront en-dehors comme les 
branches des crampons des marteaux , que 
ces parties, dis-je , qui font de fer forgé , 
pourroient dans un long recuit devenir caf- 
fantes , & plus caffantes même que le fer 
fondu ; les remarques par lefquelles nous 
avons fini le Mémoire précédent , le font 
prévoir : le fer trop recuit fe defléche. Pour 
aller au-devant de cetinconvénient, on aura 


NON RENE EANRNE: 


foin d’entourer ces parties de matiere, qui 
puiffent fournir plus de paities huileufes , 
que notre compolfition propre à adoucir. Le 
charbon en poudre fera cer effet, on en cou- 
vrira tout ce qui fera de pur fer forgé. Qu'on 
mouille un peu ces pieces , & qu'après les 
avoir mouillées on les trempe dans la pou- 
dre de charbon, ellesen prendront affez pour 
fe défendre contre feffet du recuit. Pour 
mieux leur conferver même cette poudre, 
on peut la recouvrir d’une couche de terre 
fablonneufe détrempée à confiftance de pâte 
ou de fable à mouler. On peut encore arran- 
ger ces pieces comme les autres dans le four- 
neau, & lorfqw’elles feront en place, met- 
tre de la poudre de charbon tout autour de 
ce qui eft de fer forgé. 

Mais pour revenir à nos ouvrages de ferru- 
rerie , les cages des ferrures , ou , en termes 
dePArt, les palaftres, même dans les plus 
fuperbes appartements, font fimples , unis ; 
fi on leur veut quelque beauté , on eft con- 
traint de les faire de cuivre , quoiqu'il foit 
toujours défagréable de toucher ce métal : 
on fera en fer fondu les palaftres les plus or- 
nés & les plus recherchés: 

Platines, targettes , verroux, fiches , en 
un mot, toutes les ferrures qui n’ont point à 
fatiguer , pourront être du plus grand goût, 
& ne coûteront guere davantage que les 
unies coûtent aujourd’hui. Les clefs , telles 
que nous en faifons, à préfent venir d’Angle- 
terre , fe feront à peu de frais ; on en jettera 
en moule dont les panetons feront pleins, 
& on entaillera enfuite ces panetons felon la 
figure de la garniture à laquelle on aura en- 
vie de les faire fervir. Ce font des ouvrages 
qui demanderont à être très-bien adoucis , 
afin qu'il refte du corps au paneton , & qu’on 
puifle percer la tige. Je ne puis m'empêcher 
de parler ici d'une objeétion qui m'a été fai- 
te ; elle prouve au moins qu'il 'eft rien qu’on 
ne puifle attaquer par quelqu'endroit, & 
cela d'autant plus , que l'envie de contefter 
n'a eu aucune part à cette objeétion. Des 
Masgiftrats éclairés d’ailleurs , ont regardé , 
comme une fort mauvaife chofe , le moyen 
de jetter une clef en moule; que ce devoit 
être une invention pernicieufe : peu au fait 
de la pratique des Arts, ils avoient peine à 
comprendre qu'il feroit plus facile, à qui 
voudroit faire mauvais ufage d’une clef, d'en 
faire forger une , que de la faire mouler en 
fer ; qu'immédiatement après qu'elle feroit 
forgée, on pourroit y fendre les rouets ou 
autres garnitures ; au lieu que pour faire re- 
cuire celles de fer fondu, il faut du temps 
& de l'appareil ; qu'en moins d’une demi- 
heure , on peut forger groflierement une 
clef avec fon paneton ; que d’ailleurs , juf- 
qu'ici on ena pu fondre en cuivre qui ou- 
vriroient bien ; & les filoux, queje fçache, 
wont 
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n'ont pas eu encore recours à cet expédient. 

Nous placerons encore ici un avertifle- 
ment qui regarde plufieurs ouvrages. Quand 
il fera arrivé quelque accident léger à une 
piece qu'on aura moulée avec peine, fi elle 
a quelque endroit où la matiere n'ait pas bien 
rempli le moule, on la limera, cifélera , en 
un mot, on la réparera fans s'embarraffer de 
ce défaut ; on y apportera remede , en fai- 
fant enfuite en fer forgé , une petite piece 
femblable à celle qui auroit dû venir en 
fonte. On laiffera à cette petite piece une 
queue qu’on taillera en vis, & on percera un 
écrou dans la place où elle doit être rap- 
portée : fi cela eft exécuté avec adrefle , on 
ne reconnoîtra pas l’endroit où la piece a été 
ajoutée. 

Il ya encore une autre maniere de remé- 
dier aux défauts des endroits mal venus dans 
le moule. Ils ne pechent jamais par trop de 
matiere ; c’eft toujours par trop peu; il y 
peut refter des creux à remplir, des foufflu- 
res : on coulera dans les creux quelques 
gouttes de fer fondu. Mais afin que la fonte 
qui aura été coulée, s'attache parfaitement 
au refte, qu'elle y faffe corps , on chauffera 
le plus chaud qu’on pourra les endroits dans 
lefquels on veut la jetter : on recouvrira de 
terre les endroits qui font proches de ces 
derniers, ceux où on ne veut pas qu'elle 
s'attache. 

Les Fourbiffeurs feront jetter en moule 
des gardes d'épée, & ils pourront finir en 
quelques jours, des ouvrages qui les tenoient 
plufieurs mois: ils ont déja leurs modeles ; 
il ne leur en faudra pas d’autres que ceux 
qu’ils font mouler en cuivre ou en argent. À 
la vérité , ces épées n’approcheront plus du 
prix de celles d’or maflif, comme elles ont 
fait ci-devant ; mais on en débitera davan- 
rage. On adoucira de refte les gardes & les 

ommeaux, mais il faudra réitérer les recuits 
des branches qui, étant longues & minces , 
feroient plus expofées à fe caffer. 

Les boucles de ceintures , de fouliers , les 
étuis , les clefs de montre, les crochets de 
montre ; & une infinité de colifichets n’oc- 
cuperont plus, comme ils ont fait , des Ou- 
vriers pendant autant de temps que les plus 
grands ouvrages : qu'on en ait les modeles, 
& on féra en état de les faire promptement. 

Les roues des Diamantaires ; les roues à 
applatir ou à écacher les fils d'or & d'ar- 
gent, pourront être faites de fer fondu : ce 
font dés ouvrages chers. 

Je crois que l'éperonnerie y trouvera auffi 
des avantages; les branches de la plüpart des 
brides fatiguent peu , & pourront être fon- 
dues: ce font des plus difficiles ouvrages dela 
forge : j'en ai fait faire qui ont bien réufli. Si 
on eft tenté d'y faire jetter des ornements, 
on n'aura qu'à les demander ; on fera maître 
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d’en placer par-tout : les filets réuffiront en- 
core mieux. 

Un Art à qui notre adouciffement du fer 
doit épargner bien du temps, & qui s’en 
trouvera en état de faire les plus beaux ou- 
vrapes , eft l'arquebuferie. Les platines de fus 
fils feroient excellentes de fer fondu : j'en ai 
fait fondre plufieurs pour épreuve. On les 
laiffera unies ou on les chargera d’orne- 
ments ; ce fera à la volonté de l’'Ouvrier ; 
mais fi on les orne, ce ne fera plus, ni fi 
mefquinement , ni fi chérement qu'aujour- 
d’hui. Au lieu de quelques légeres figures en 
creux qu'ont à préfent les plus finies, on 
pourra leur donner des ornements en relief, 
dans le goût de ceux des plus belles gardes 
d’épées ; & fi on y en veut de creux, on les 
fera femblables à ceux des plus beaux ca- 
chets. Je ne voudrois pourtant pas que les 
chiens & les batteries fuflent faites de fer 
fondu ; j'en dirai la raifon dans la fuite. Mais 
la plaque de couche , la piece qui recouvre 
le bout de la croffe, peut en être faite au- 
tant qu'aucune autre piece ; & de même les 
porte-vis , les porte-baguettes, les ornements 
qu’on met auprès des vis qui arrêtent la pla- 
tine. Si on fait les fous-gachettes de fer fon- 
du , il faudra confidérablement les adoucir ; 
comme toutes les pieces qui font grandes & 
minces. En un mot, ce peut être un objet 
d'épargne bien confidérable pour les Arfe- 
naux de Sa Majefté. On a propofé une idée 
très-ingénieufe & très-utile ; c’eft de faire 
toutes les pieces des fufils des Troupes de 
même calibre. Un fufil dont le canon eft 
crevé devient inutile, parce que fa platine 
ou les pieces de fa platine, ne peuvent pas 
s'ajufter à un autre fufil ; mais dès que tou 
tes les pieces feront de même calibre , celles 
des uns pourront être remifes aux autres; 
quelques pieces caffées ne rendront plus tou- 
tes les autres inutiles : ce qui reftera du fufil 
le plus délabré fervira à en raccofnmoder un 
autre. : 

Avec le temps, le Roi tirera peut-être 
un avantage plus important de ce nouvel 
Aït. C'eft par rapport à fon Artillerie, & fur- 
tout par rapport à celle de Mer. Je ne rap- 
porterai pas, fur ce fujet, autant d’expérien- 
ces que je fouhaiterois : je mai point été à 
portée de faire fur les canons, celles que j’au- 
rois voulu tenter ; mais il ne me paroït pas 
y avoir lieu d'appréhender que les expé- 
riences démentent ce que notre Art femble 
promettre fur cet article. On ne fait que de 
deux fortes de canens : les uns font de cui- 
vre rouge avec un mélange d'étain & de 
zinc: c'eft ce qu'on nomme fimplement des 
canons de fonte ; on les appelle aufli des ca- 
nons de bronxe ; & nous les appellerons tou- 
jours ainfi pour éviter équivoque de la fonte 
de fer. Les autres canons font de fer fondu ;, 
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de matiere pareille à celle des contre-cœurs 
de cheminées de fontes grifes. On les appelle 
fimplement des canons de fèr : les uns & les 
autres ont leurs défauts. On a fait bien des 
tentatives pour avoir des canons d’une troi- 
fieme efpece , exempte des imperfeétions des 
deux précédentes. On a cherché les moyens 
de ies fabriquer de fer forgé : c’eft de toutes 
les matieres que nous connoiflons la plus 
capable de réfiftez aux grands efforts ; & la 
plus preffante réfiftance meft pas trop forte 
pour tenir contre l'impécuofité de la poudre. 
Le fer forgé eft incomparablement plus en 
état de réfifter , que ne le font les fontes de 
cuivre ; des canons de fer forgé, plus légers, 
feroient plus forts. On eft même contraint, 
par une raifon particuliere , d’affoiblir la for- 
ce que le cuivre pourroit oppofer à la dila- 
tation de la poudre : l'ame d’un canon doit 
conferver fon diametre , fa rondeur unifor- 
me ; fi le cuivre étoit pur , il n’auroit pas 
affez de dureté pour réfifter autraînementdu 
boulet; on eft donc obligé de l’allier avec l’é- 
rain & le zinc ; ce qui le rend plus dur, mais 
en même temps plus caffant : on le met en 
état de réfifter mieux au traînement du bou- 
dt, & moins en état de réfifter à l'effort de la 
poudre. D'ailleurs , les lumieres s’en agran- 
diflent plus aifément : autre inconvénient 
très-confidérable. 

Les canons de bronze font pourtant en- 
core préférables aux canons de fer fondu. 
La matiere de ces derniers réfifte plus au 
trainement du boulet ; mais elle eft caffante, 
& de-là naiflent deux inconvénients confi- 
dérables, 1°. pour les rendre auffi forts que 
les canons de bronze, on eft obligé de leur 
donner plus de poids qu'à des canons de 
bronze de même calibre. 2°. Quand ces ca- 
nons crevent, ils nes’entrouvrent pas fimple- 
ment comme les canons de bronze ; leur 
matiere plus roide s’en va en éclats qui tuent 
des Canoniers, & répandent la terreur parmi 
ceux qui reftent ; un canon une fois crevé, on 
ne charge plus les autres avec la charge ordi- 
naire , les coups qu’on tire enfuite ne font 
plus d'effet : les combats de ‘Mer ont fou- 
vent changé de face par un pareil accident. 

S'il étoit poffible de parvenir, fans de trop 
grandes dépenfes, à forger des canons de 
fer , ils feroient fans doute incomparable- 
ment meilleurs que les autres:ils réfifteroient 
mieux à l'effort de la poudre , & au traîne- 
ment du boulet ; étant plus forts, ils ne de- 
manderoïent pas à être fi épais. On a fait 
beaucoup de tentatives pour y parvenir, qui 
n'ont pas encore eu beaucoup de fuccès ; 
elles ont même ruiné un homme qui avoit 
du bien & du génie : on ne laifle pas d’en 
faire de nouvelles journellement ; il eft à fou- 
haiter qu’elles foient plus heureufes, & après 
tout il n’y a pas à défefpérer. 
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Quoi qu'il en foit, on s'entientà préfent 
aux canons de bronze & aux canons de fer : 
l’Artillerie de Terre eft de bronze ; mais la 
plus grande partie de l’Aïtillerie de Mer, 
tant celle des Vaiffeaux du Roi que celle des 
Vaifleaux Marchands, eft de fer: il en coû- 
teroit des fommes trop confidérables pour 
l'avoir de bronze. Les Vaiffleaux cependant 
font accablés fous le poids de leurs canons, 
& c’eft fur-tour ce qui défole nos Négo- 
ciants en temps de guerre ; ils feroient fort 
contents , s'ils pouvoient ne charger leurs 
vaifleaux que de canons de bronze, 

Ce qu'ils trouvent de défavantageux dans 
cette augmentation de charge, n’eft pas feu- 
lement de ce qu’elle tient la place d’un poids 
égal de marchandifes. J’ai oui direà des Négo- 
ciants fenfés , qu'elle ruine leurs Vaifleaux, 
qu'elles contribuent beaucoup à les faire en- 
trouvrir. Le Vaifleau n'en eft pas fatigué 
tant qu’il va vent arriere ; mais dès qu'il a le 
vent de côté, il eft clair que le poids des ca- 
nons , porté par une des moitiés du Vaifleau, 
tend à la féparer de l’autre : la pofition de ce 
poids eft caufe que fon effort eft plus puiffant 
qu'il ne le feroit, placé par-tout ailleurs. 

Il paroït inconteftable , qu'au moyen de 
notre nouvel Art, on rendra les canons de 
fer fondu meilleurs qu'ils ne le font aujour- 
d'hui : le fer adouci fera certainement moins 
caffant ; mais le grand objet fera de fcavoir 
fi on peut les amener au point de ne crever 
plus par éclats , lorfqu’ils feront adoucis, Je 
fçais qu'on ne peut pas attendre ce bon effet 
de toutes fortes de fontes adoucies : j'en ai 
même fait une forte d'épreuve ; au lieu de 
grands canons, j'ai fait jetter en moule un 
canon de piftolet ; je l'ai fait très-bien adou- 
cir, je lai rendu très-limable ; je l'ai chargé 
beaucoup plus qu'ilene devoit l'être natu- 
rellement , fans qu'il fe foit crevé ;enfin, 
l'ayant chargé encore davantage , layant 
prefque rempli de poudre, il s’eft crevé , &le 
maleft qu'il s’eft crevé par éclats. Je ne crois 
pourtant pas que cette expérience doive 
faire défefperer de parvenir à faire des ca- 
nons de fer fondu qui, en crevant , s’entr'ou- 
vriront comme ceux de bronze. La fonte de 
ce canon de piftolet avoitété prife au hazard ; 
& j'ai averti qu'il y a des fontes qui donnent 
des fers adoucis incomparablement plus flexi- 
bles , que d’autres fontes ne les donnent :il 
faut donc effayer les différentes fontes ; & fi 
on veut commencer à faire les effais fur des 
canons de piftoler, ilsne feront pas chers, & 
fufiront pour conduire à des épreuves plus 
confidérables. 

Pour amener des pieces de fer fondu auffi 
épailles que le font des canons au degré de 
foupleffe néceffaire , il faudra leur donner de 
longs recuitsavec nos poudres : mais la dureté 
des recuits n'ira pas aufli loin qu’on pourroit 
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fe l'imaginer. Il y a des epdroits où on eft 
déja en ufage de recuire pendant plufieurs 
jours les canons de fer ; après qu'ils ont été 
tirés des moules, on les entoure immédia- 
tement de charbons allumés , ce qui produit 
peu d'effet. La durée de nos recuits ne fera 
peut-être pas beaucoup plus longue ; nous 
avons vû que dés pieces épaifles de plus d'un 
pouce; n'en demandent que trois jours au 
plus ; le nombre des jours augmentera en 
lus grand rapport que l’épaiffeur ; mais fe- 
Le les apparences , il n'ira pas bien loin , & 
ces frais ne fçauroient entrer en comparai- 
fon avec les avantages qu’on en retirera. 

D'ailleurs on fera ces recuits bien plus har- 
diment que pour les menus ouvrages ; on ne 
craindra pas de faire fondre des pieces fiépaif 
fes ; les écailles ne feront pas non plus au 
rang des inconvénients à appréhender. Une 
des difficultés fera d’avoir des fourneaux con- 
venables ; on pourroit en employer de fem- 
blables à ceux dont nous avons fait ufage juf- 
qu'ici , avec la différence du petit au grand, 
& fur-tout du bas au haut. Qu'on imagine les 
creufets diftribués, comme nous les avons 
diftribués , & que celui du milieu a affez de 

rofondeur pour recevoir un canon placé de- 
Poe , & affez de longueur pour en contenir 
plufieurs arrangés de file. Enfin,cette matiere 
eft affez importante pour qu'on fit des expé- 
riences, dont les frais n'iroient pas bien loin. 
On pourroit auffi bâtir des efpeces de tours, 
faire des efpeces de châpes plus grandes , 
mais femblables à celles dans lefquelles on 
moule les canons. 

Comme nous n’aurions point ici à appré- 
hender les écailles , des creufets parfaitement 
clos pourroient n'être pas fi néceffaires. 

Nous avons vü qu’on peut augmenter la 
force des ouvrages de fer fondu, en les four- 
zant de fer forgé. Cet expédient ne nous four- 
niroit-il point le moyen de faire des canons 
de fer, qui auroient toutes les perfettions 
qu'on leur voudroit ? Qu'on afflemblâc des 
barres de fer, liées dediftance en diftance par 
des frettes de fer; peut-être fufroit-il de faire 
cetaffemblage avec des rivets ; & dans ce cas, 
il ne feroit pas un ouvrage long. Ce bâtis de 
fer fourniroit une efpece de noyau qu'on 
recouvriroit par dehors & par dedans de fer 
fondu. M. de Villons , après toutes ces ten- 
tatives fur les canons de fer forgé, avoit pen- 
fé quon ne pourroit, fans des frais trop 
grands , leur donner leur forme en entier, fi 
on les faifoit de ce métal ; il avoit penfé d’en 
compofer l'intérieur de fer forgé , qu’on re- 
vêtiroit par dehors de fonte de cuivre. 

Après avoir parcouru les ufages qu’on peut 
faire de notre fer fondu , dans le grand, dans 
le beau , & même dans le terrible , nous 
allons le confidérer par rapport à des ufages 
moins nobles, voir l'utilité dont il peut être 


dans les cuifines. J’avouerai pourtant que cé 
n’eft pas le côté par où il me paroït qu'on en 
doive faire moins de cas. Dans le fond , il 
vaut mieux perfectionner les uftenfiles qui y 
font propres, que lesarmes meurtrieres: cetté 
façon de penfer n’eft pas la plus élevée ; elle 
eft au moins la plus humaine , & peut-être la 
plus fenfée. On peut efpérer de faire par la 
fuite prefque toute la batterie de cuifine de 
fer fondu , chaudrons , marmites , poëles à 
confitures , cafleroles, baflinoires , &c. Le 
Royaume , dont on néglige les mines de cui- 
vre , épargneroit par-là bien de l'argent qu'il 
fait fortir pour fe fournir de ce métal. On a 
depuis long-temps des marmices & des chau- 
drons de fer fondu ; on ne s’en fert guere 
qu'aux villages & en quelques petites villes , 
& c’eft pour épargner des vafes de cuivre. 
Trois raifons ont empêché que les uftenfiles 
de fer fondu de cette efpece ne devinffent 
d'un ufage plus général : 1°. Ils ont toujours 
un air mal-propre ; comme ils font raboteux, 
tant intérieurement qu'extérieurement , il 
n'eft pas aifé de les nettoyer. 2°. Ils font plus 
épais que ceux de cuivre forgé , & par-là plus 
difhciles à échauffer. 3°. Enfin, ils fe caffent 
aifément ; ils feroient mal entre les mains des 
Cuifiniers ; ils demandent à être ménagés : 
on ne peut qu'avec rifque les frapper rude: 
ment ; fans cela une marmite, un chaudron 
de fer fondu, feroient prefque des vafes éter- 
nels : le feu ne les brûle point comme ceux 
de cuivre. Notre nouvel Art leve ces trois 
dificultés. On moule aujourd’hui ces vafes 
moins minces qu'on ne le pourroit, afin qu'ils 
foient plus en état de réfifter aux chocs ; ii 
cependant on ne trouve pas ceux qu'on fera 
mouler par la fuite affez minces au fortir du 
moule , on achevera le refte après qu'ils au- 
ront été adoucis : on les travaillera fur le 
tour, comme on travaille les chaudrons de 
cuivre ; on les rendra aufli minces qu'il fera 
néceffaire, pour qu'ils s’'échauffent promp- 
tement. Enfin, nos recuits les rendant moins 
caffans , ils remédient à la principale difi- 
culté qui en a arrêté l’ufage. Je n’ofe efpérer 
qu'ils leur donneront toute la foupleffe du 
cuivre ; mais ils leur en donneront aflez, 
pour qu'ils ne fe caffent point, quand on aura 
une attention médiocre à les ménager. Il y à 
actuellement bien des maifons aifées, où l’on 
fe fert de marmites d’une fonte ‘de cuivre 
compofé ; elles font épaifles & caflantes , & 
cependant elles coûtent fort cher. L’avanta- 
ge qui compenfe ces deux défauts, eft qu’elles 
ne demandent pas à être étamées. 

Auffi n’y a-t-il que la néceflité qui ait pû 
forcer à avoir recours au cuivre ordinaire, 
malgré fon odeur défagréable , & malgré la 
nature de la rouille à laquelle il eft fujet, qui 
eft un dangereux poifon. On a à la: vérité 
très-bien imaginé d’étamer les vafes de ce 
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métal , pour les préferver du verd-de-gris, 
& pour les empêcher de communiquer leur 
mauvaife odeur à ce qu'on y fait cuire, & 
qu'on y laiffe refroidir. La rouille du fer n’eft 
pas à craindre , & eft peu confidérable dans 
les vaifleaux de fer fondu. Au rapport des 
Ménageres , ces vafes ne donnent aucun 
goût à ce qui a cuit dedans; elles affurentque 
la foupe eft excellente dans les marmites de 
fer fondu. Mais enfin fi on veut encore les 
défendre contre la rouille , rien n’empêche- 
ra qu'on ne les étame , comme les Serruriers 
étament les ferrures , les targettes , les ver- 
roux ; comme les Eperonniers étament les 
branches & les mords de brides , & comme 
on étame les feuilles de fer. Je ne parle qu’a- 
près l’expérience. : J'ai fait étamer par des 
Æperonniers des marmites de fer fondu , qui 
ont très-bien pris l'étain. 

L'ufage de tout ce qu'on nomme barrerie 
de cuiine, ef fi grand & fi général, que je 
n'héfite point à regarder cet objetcommeun 
des plus importants de notre Art. C'eft beau- 
coup que de faire de plus belles grilles , de 
plus beaux balcons, de plus belles ferrures , 
de faire en général des ouvrages plus recher- 
chés, plus ornés; on pourroit pourtant dou- 
ter s'il y a à gagner pour le genre humain, 
en multipliant , jufqu'à un certain point , ce 
que nous appellons £ezu , & qui eft fimple- 
ment beau. Si on avoit le fecret de bârir des 
Palais à auffi peu de frais, & aufli prompte- 
ment que des chaumieres ; fi les petites mai- 
fons étoient foudainement changées en fu- 
perbes édifices , nous ferions frappés de la 
nouveauté du fpetacle ; mais bientôc il eût 
autant valu que nos maifons ordinaires 
euffent fubfifté. Nous confidérerions , avec 
moins de plaifir & d'attention , les Tableaux 
des grands Maitres , fi les Barbouilleurs 
avoient trouvé le fecret d’en faire de pareils. 
Nous ne fçavons juger que par comparai- 
fon , de ce que nous appellons £eau ; mais 
en tout temps , nous pouvons juger de ce 
qui a un rapport direét avec nos befoins , de 
ce qui eft bon: nous avons toujours avec 
quoi le comparer. 

Nes'inquiétera-t-on point, (car on eft quel- 
quefois étonnamment humain , quand il s'a- 
git de faire des objeétions ; ) ne s’inquiétera- 
t-on point, dis-je, de ce que deviendroient 
tant de Chaudronniers , fi la batterie de cui- 
fine fe faifoit de fer pour la plus grande par- 
tie ? J'ai vû un grand Magiftrat s’oppofer au 
privilége demandé pour une nouvelle machi- 
ne, par une raifon de cette efpece. Je répon- 
drai ici ce que je lui répondis , pour celui 
qui follicitoit un jufte privilége , que fi on 
eût toujours eu une pareille fenfibilité , nous 
n'aurions, ni moulins à vent, ni à eau, ni à 
chevaux. Le bled étoit pilé à bras dans des 
mortiers , avant qu'on fût l’écrafer fous des 


NOUVEXL ART 


meules mues par,des chevaux ; combien cela 
occupoit-il de gens? Les moulins à eau , au 
grand avantage du genre humain, ontref- 
traint lufage des moulins à bras & à che- 
vaux, au cas de néceflité : l'invention des 
moulins à vent , affez récente , fupplée aux 
moulins à eau, qu'on ne peut conftruire pare 
tout. Je ne crois pas aufli, pour revenir à nos 
GChaudronniers, qu'il y eût beaucoup de 
gens qui vouluffent charitablement leur aches 
ter des uftenfiles de cuivre , uniquement 
pour les faire vivre, fi ceux de fer étoient 
meilleurs & à meilleur marché. Mais qu’on 
ne s'inquiete point; on leur trouvera de l’oc- 
cupation de refte : ils travaillent déja en fer ; 
ils font des réchauts & d’autres petits ouvra- 
ges ; ils s'exerceront davantage à travailler ce 
métal ; ils le répareront , tourneront, &c. 

S'il éroir poilible de faire en fer forgé tous 
les uftenfiles de cuifine qu’on fait en cuivre, 
il n’y a pas lieu de croire qu'on y eût em- 
ployé ce dernier métal. Si l'Art y eût pû par- 
venir, On feroit des marmites , des caflero- 
les, des chaudrons de fer battu , comme on 
en fait des poëles frire. Mais le fer n’a pas 
une foupleife qui lui permette de fe laiffer 
contourner autant qu'il eft néceffaire ; & ce 
qui lui manque fur-tout, c’eft de fe laiffer 
rétreindre : c'eft cette derniere qualité qui 
donne le moyen de faire au marteau des va- 
fes de plomb, de cuivre, d’or & d'argent, 
On forge de fer une poële à frire, parce que 
les bords de la poële font plus évafés que 
fon fond. Si on avoit une pareille poële faite 
de cuivre ou d'argent , on pourroit la chan= 
ger en un vafe de quelle forme on le vou- 
droit ; en frappant fur ces bords par-dehors, 
on les retréciroit de façon qu'ils laifferoient 
une ouverture beaucoup plus étroite que le 
fond d'où ils partent , c’eft ce qu'on appelle 
rétreindre 3 mais il nya pas moyen de ré= 
treindre ainfi le fer. J'ai oui parler d'un 
Ouvrier , qui avoit eu l'adreffe de faire de 
fer forgé, une efpece de bouteille à long col, 
qui étoit parvenu à le rétreindre à ce point. 
Mais ce navoit pü être qu'après beaucoup 
de temps, après un nombre prodigieux de 
chaudes ; & un pareil ouvrage en fer , étoit 
devenu plus cher par la façon , que s'il eût 
été d'argent, & peut-être d'or. 

On fait , à la vérité , des vafes de fer plus 
étroits par en-haut que par en-bas : tels font 
nos caffetieres. Mais on fçait que le fer de 
ces fortes de vafes n'a pas été rétreint ; il eft 
quelquefois de différentes pieces, dont les 
bouts repliés les uns fur les autres font rete- 
nus feulement par de la foudure : ce qui eft 
caufe qu'on ne fauroit les expofer au feu, 
que quand ils font pleins d’eau, qui empé- 
che le vafe de prendre le degré de chaleur 
qui feroit fondre la foudure. 

On pourra, avec le fer fondu, faire à 

l'avenic 


D'ADOUCIR LE FER FO NDÜU. 


lavenir des poëles dignes d'échauffer les ap- 
artements , où ils trouvent place dans le 
D nme depuis quelques années. 

Les grands vafes à fleur dont on pare les 
parterres , auront en fer les formes les plus 
gracieufes , comme en bronze , & pourront 
être auffi bien réparés : enfin,on pourra mou- 
ler en fer une infinité de flatues , de buftes. 
Le petit cheval de fer fondu , qui eft dans 
le cabinet de Sa Majefté à Verfailles, ne fera 
plus au nombre des ouvrages rares par leur 
matiere. S'il y a quelque chofe à quoi le fer 
fondu convienne, c’eft certainement aux ou- 
vrages qui ne font faits que pour être expo- 
fés en vüe , & qui n’ont point à fatiguer. 

On fait en cuivre ou en potin des flam- 
beaux , & une infinité d’autres uftenfiles, qui 
pourront aufli être faits de fer fondu. 

Voudra-t-on dorer ou argenter nos ou- 
vrages de fer fondu , on n’y trouvera nul 
obftacle; ils fe doreront & argenteront, com- 
me le cuivre ; ils auront aufli, comme le fer, 
leur efpece de dorure particuliere : on pourra 
les dorer d'or damafquiné , comme on dore 
les fufils & les gardes d’épées. Des feux , des 
flambeaux, des bras, des luftres de fer fondu, 
à qui on feroit prendre le violet, & fur lef- 
quels on jetteroit enfuite de legers orne- 
ments d'or damafquiné , feroient de magni- 
fiques ouvrages , & d’un grand goût. 

On peut tirer parti de tout; les inconvé- 
nients même qui s’oppofent aux recherches 
qu'on fe propofoit, peuvent fouventtourner 
à profit. C’en a été un pour les premiers ou- 
vrages que nous avons tenté d'adoucir, que 
de les voir expofés à s’écailler : mais cet in- 
convénient n'eft pas général pour tous. On 
emploiera hardiment la poudre d'os feule 
pour les ouvrages unis, ou pour ceux dont 
les ornements ne font pas délicats : l’adou- 
ciflement en fera plus prompt. Il ya même 
des ouvrages unis qu'on doit chercher à faire 
écailler ; ce font ceux qui fortent du moule 
plus épais qu’on ne les voudroit ; les marmi- 
tes , les cafleroles font de cette efpece:; fi ces 
vafes ne font pas fortis du moule, affez min- 
ces , tout ce qui fera détaché par les écailles, 
fera autant de gagné fur ce dont il faudroit 
les ufer, foit à la lime, foit fur le tour. 

J'ai donc fait des expériences, où non- 
feulement j'ai employé , à deffein, la poudre 
d'os feule : je me fuis même fervi de glaife, 
de chaux ordinaire, & de gypfe calciné. La 
chaux feule fait beaucoup plus d'effet que la 
glaïfe : le gypfe feul en produit trop ; il pour- 
roit creufer. Mais pour modérer fon aétivité, 
je n'ai entouré l'ouvrage que d’une couche 
mince de cette poudre, & j'ai rempli le refte 
du creufet de poudre d’os à l'ordinaire: alors 
les écailles n’ont eu qu'une épaiffeur conve- 
nable ; elles deviendront plus ou moins 
épaifles ; felon que la couche de gypfe ou de 
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plâtre fin, quientourera l'ouvrage ; fera plus 
ou moins épaifle, & aufli felon la durée du 
feu. Mais il faut faire en forte , que les ou- 
vrages qu'on fera écailler chauffent égale- 
ment , fans quoi les écailles fe trouveroient 
d’épaiffeurs trop inégales. 

Je rapporterai Pa l'occafion du gypfe, une 
expérience qui ne fait pourtant rien au fond 
de notre Art; c’eft que lorfque j'ai. débouché 
& renverfé les petits creufets, dans lefquels 
Javois mis de cette poudre feule autour du 
fer fondu , avant d’avoir donné le temps à 
la fonte de fe refroidir entiérement , mais 
pendant qu'elle n'étoit que d'un rouge très- 
brun, très-foncé; dans ces circonflances , 
dis-je, j'ai vû des flammes s'élever de plus 
de vingt endroits de cette poudre : elles 
avoient la couleur de celle du foufre com- 
mun. Le fer fondu , qui a été entouré de 
gypfe , a aufli toujours pris une odeur de fou- 
fre infupportable. Une autre remarque , c’eft 
qu'il m'a paru que le #ypfe fair beaucoup plus 
écailler les fontes blanches , queles fontes 
grifes , & qu'il fait plus écailler & plus 
promptement le fer forgé , que le fer fondu. 

Nous avons parcouru jufqu'ici les princi- 
paux ufages qu'on peut faire de notre nou- 
vel Art; nous ne devons pas être moins 
attentif à arrêcer les efpérances trop avan- 
tageufes qu’on en pourroit concevoir ; nous 
en avons fenti la néceflité depuis que nous 
avons eu donné les fondements de cet Art, 
dans l'Affemblée publique de l'Académie du 
mois de Novembre 1721. Nous avons été 
obligés plus de fois à faire rabattre de ce 
qu'on s'en promettoit de trop, qu’à répon- 
dre aux dificultés qu'on auroit pû former 
contre divers ouvrages de ce fer. À enten- 
dre certaines gens , il falloit abandonner tout 
le travail de la forge ; ils auroient voulu 
qu'on eût tout jetté en moule, jufqu’aux ou- 
vrages les plus fimples, & je crois jufqu’aux 
barres de fer : on veut qu’une découverte 
ferve à tout , & par-là fouvent on la rend 
inutile. Il y a tel remede qui eft à préfent 
ignoré , qui feroit encore en grande réputa- 
tion, & qui mériteroit d'y être , fi on fe fût 
tenu à en faire ufage dans les cas où il avoit 
réuffi d'abord , fi on n’eût pas voulu l’éten- 
dre à toutes les maladies. Afin qu’on ne faffe 
point d’aufli mauvais emplois de nos fers 
fondus , nous avertiffons, avec grand foin; 
qu'ils ne doivent jamais être la matiere des 
ouvrages qui demandent à être d’un fer très- 
doux, très-pliant. Ce feroit en abufer que 
d’en faire, par exemple, des canons de fufil , 
puifqu'il y a même quantité de fers en barre 
qui n'y font pas propres.Je ne fçais fi le chien 
du fufil, qui frappe avec une percuflion très 
prompte, peut même être fair de fer fondu. 
Les ouvrages de fer qui ont beaucoup à fati- 
guer, doivent en général être faits du fer la 
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plus doux; par conféquent le fer fondu ne 
{eur convient point. Tous les ouvrages grands 
& très-minces,dès qu'ils auront quelque cho- 
fe à foutenir , ne doivent point être de fer 
fondu. 

D'ailleurs , on ne doit chercher à faire de 
ce fer que des ouvrages , dont le travail eft 
long à la lime & au marteau: tout ce qui ne 
demande pas de longues façons , doit fe faire 
de fer forgé. Nous avons dit qu'on feroit de 
fer fondu des clefs chargées d’ornements; ce 
feroit mouler pour peu de profit , & courir 
rifque de faire de moins bons ouvrages, que 
de faire de fer fondu des clefs ordinaires. Il 
y à d'autant plus à gagner fur les ouvrages 
de fer fondu, qu'ils feroient pluslongs à finir 
à la maniere ordinaire ; & Ve reftera affez 
de ceux-ci, pour que les avantages de notre 
nouvel Art s'étendent loin. Ce fer pourra 
être la matiere de bien des efpeces d’ouvra- 
ges , que nous n'avons pas indiqués.Peut-être 
aufi trouvera-t-on des inconvénients à en 
faire quelques-uns de ceux pour lefquels 
nous l'avons jugé propre. 

Les ouvrages de fer fondu bien moulés & 
limés avec foin , ne fçauroient fouvent être 
diftingués à la vüe de ceux de fer forgé. Il y 
a pourtant des circonftances , où , quoiqu'ils 
foient aufli bons que les autres, il faut pour- 
tant que celui qui peut s'en fervir , dçache 
quelle eft leur origine ; & ce feroit tromper 
celui à qui on les vendra , & à fa perte, de les 
lui vendre pour de fer forgé. Expliquons- 
nous davantage par un exemple. Si on vend 
des fiches très-chargées d’ornements à un 
Serrurier , & même à un Particulier, il leur 
fera facile de reconnoïître qu’elles ne font 
pas de fer forgé. Mais fi on leur vend des 
fiches unies , & qu'on veuille leur perfuader 
qu'elles font de fer forgé, quoiqu’elles foient 
de fer fondu , il peut être mal-aifé qu'ils le 
reconnoiflent, Ces fiches de fer fondu , une 
fois mifes en place , foutiendront la porte, 
comme feroient des fiches de fer forgé. Mais 
pour être mifes en place, elles exigent quel- 
quefois des précautions , que n'exigeroient 
pas les autres. Si la partie qui eft deftinée à 
entrer dans le bois , a befoin d’être redreflée, 
TOuvrier qui la croira de fer forgé , frappera 
deflus trop hardiment ; peut-être la caffera- 
t-il : au lieu que s’il eût fçû qu'elle étoit de 
fer fondu , il l'eût frappée à froid à petits 
coups , ou même il l'eût fait chauffer pour la 
ménager davantage. 

L'avidité de gagner trouve le moyen de 
faire faire de mauvais ufages des meilleures 
chofes. Pour obvier à celui dont nous ve- 
nons de parler , peut-être feroit-il à propos 
que tous les ouvrages unis de fer fondu , qui 
fe débiteront dans les grandes Villes, fuffent 
marqués pour tels. Les Syndics ou Jurés des 
Communautés des Serruriers ; OU autres 
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Communautés, pourroïient être chargés de 
pofer cette marque. Mais ce feroit faire un 
plus grand mal , que celui auquel nous nous 
propofons de remédier, que de mettre cette 
marque entre les mains des Traitans ; & fi 
cela arrivoit, nous aurions grand regret à 
l'avis que nous venons de donner. Néan- 
moins , comme c'eft une efpece de gens qui 
penfent à tout, pour s'enrichir en vexant le 
Public , fous prétexte d'utilités, fouvent 
imaginaires, ils yauroient apparemment pen- 
16 d'eux-mêmes : heureufement nous vivons 
fous un regne, où on eft peu difpofé à rece- 
voir leurs propofitions. 

Mais pour revenir à nos ouvrages de fer 
fondu , chaque Ouvrier pourroit avoir chez 
lui un fourneau , où il adouciroit les ou- 
vrages qui concernent fa profeffion. Cepen- 
dant, comme il en eft peu qui veuillent & 
qui puiflent s'écarter de leur travail ordi- 
naire, qu'il y a même plus de profit pour 
eux à faire toujours la même chofe, il feroit 
plus avantageux, pour le Public, qu'il y eût 
des Ouvriers établis qui travaillaffent à adou- 
cir les ouvrages de fer pour tous les autres , 
qui fuffent des Adouciffeurs de fer en titre. 
Si l'Ebéñnifte , l'Horloger , le Fourbiffeur , 
le Serrurier ; & de même, fi divers autres 
Ouvriers ont befoin de cuivre ou d'argent 
fondus en ouvrages! ils ne fondent pas eux- 
mêmes ces métaux ; il ny a pas jufqu’aux 
Orfévres qui n'aient recours aux Fondeurs; 
on leur porte les modeles des pieces qu’on 
veut avoir , & on fçait combien on doit leur 
payer la livre des ouvrages moulés. L’Arque- 
bufer , le Serrurier , le Fourbiffeur, &c. fe- 
roient de même fondre en fer, par des Fon- 
deurs ordinaires , tout ce qu'ils voudroient, 
& en payeroient la livre fur le pied dont ils 
feroient convenus. 

Ils porteroient enfuite chez les Adou- 
cifleurs de fer fondu ces mêmes ouvrages, 
& les leur payeroient plus ou moins cher, 
felon le dégré d’adouciflement qu'ils deman- 
dent , foit par rapport à la foupleffe, foit par 
rapport à la couleur, & auf felon la groffeur 
des pieces. Il feroit aifé de faire un tarif fur 
cela ; & pour peu qu’il fe faffe des établiffe- 
ments , cette efpece de tarif fera bien-tôt 
réglé. 

Ceux qui n'auront d'autre occupation que 
d’adoucir, qui en feront leur objet, doivent 
être munis de fourneaux de différentes gran- 
deurs ; quand ils n'auront à adoucir que de 
menus ouvrages, qui veulent être extrême- 
ment adoucis , ils en chargeront de petits 
fourneaux. Un fourneau , quelque petit qu'il 
foit , tiendra une grande quantité de gardes 
d’épées , de platines de fufls, de boucles , 
& autres menus ouvrages ; quelque peu qu'on 
prenne pour le recuit de chacune de ces 
pieces, on fera payer aflez cher & le temps 
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& le feu: avec une voie de bois, on recui- 
roit une quantité d'ouvrages de ces petites 
efpeces. 

Au refte, nous n'avons encore jetté que 
les fondements d’un Art qui a befoin d'é- 
tre perfeétionné ; nous ne lavons que dé- 
groffi: nous n'avons pas tout tenté ; nous 
mavons pas tout prévû ; des pratiques en 
grand , fouvent réitérées , apprendront en- 
core beaucoup. Nous efpérons que ceux 
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qui feront des expériences propres à cons 
tribuer au progrès de cet Art, ne les enviez 
ront pas au Public; pour nous, nous lui 
communiquerons certainement ce que nous 
pourrons découvrir de nouveau fur cette 
matiere , & ce qui nous refte fur diverfes au- 
tres matieres qui y ont du rapport , qui nous 
ont fourni des obfervations quenous croyons 
devoir être utiles, & qu'on trouvera peut 
être aflez curieufes. 


Fin du nenvieme & dernier Mémoire, 
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EXPLICATION DES FIGURES. 


ONE INR ONE UPONE 


E L LE repréfente des caflures de diverfes efpeces 
de fonte de fer ou de fer fondu. 

La Figure 1 , fait voir la caflure d’une efpece de 
fonte blanche , mais qui a quelques inégalités fur fa 
furface. 

La Figure 2 , eft la caflure d’une autre fonte blan- 
che, telle que font ordinairement celles des fontes 
affinées une feconde fois. 

La Figure 3 , eft la caflure d’une autre fonte blan- 
che, qui femble en quelque forte radiée, Le plus fou- 
vent ces efpeces de rayons quitendent au centre , ne 
font pas auffi bien marqués qu'ils Le font ici, 

La Figure 4 , eft encore la caflure d’une fonte 
blanche, où on peut remarquer des efpeces de rayons 
dirigés vers le centre, mais bien plus foibles que dans 
la Figure 3. 

La Figure $ , eft la caflure d’une fonte grife, qui 
approche aflez de celle d’un acier groflier qui auroit 
été trempé ; à cela près, que fa couleur eft beaucoup 
plus brune , & que les grains font plus gros. 

La Figure 6 , eft la caflure d’une de ces fontes 
qu’on appelle truitées ; le fond eft blanc, & fe trouve 
parfemé d’efpeces de petites étoiles. 

La Figure 7 , eft la caflure d’une fonte très-brune, 
prefque noire: outre qu’elie differe de celle de la 
Figure $, par fa couleur; elle en differe encore en ce 
qu’elle eft moins bien grainéeselle a des grains moins 
diftinês , & eft parfemée de lames. 

La Figure 8 , eft une petite portion de la Figure 
5» prife à un de fes angles , repréfentée groffie par le 
microfcope : elle paroît compofée d’une infinité de 
branchages. 

La Figure 9 , eft un des branchages de la Figure 
8 , defliné féparément, pour faire obferver que cha- 
que branchage ne femble formé que de petites lames 
pofées les unes fur les autres. 

La Figure 10 , eft la caflure d’un jet de fonte, qui 
a été coulée dans un moule. Cette fonte n’avoit pas 
été parfaitement affinée; elle n’eft bien blanche qu’au- 
près des bouts minces BB, & autour de la circonfé- 
rence : tout le milieu eft refte gris. 

La Figure 11 , eft la caflure d’un autre jet de fonte 
affinée, où il eft refté un peu de fonte grife , mais 
moins que dans la Figure précédente. À, eft ce qui 
eft refté de fonte grife. 
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Le haut de la Planche repréfente deux petits four- 
neaux à fondre , & des Ouvriers occupés à tout le 
travail qui en dépend. 

ab, Eft un angar fous lequel on a placé le four- 
neau , qui eft ordinairement dans la boutique de nos 
Fondeurs de menus ouvrages. 

c , Le fourneau de ces Ouvriers , qui eft le même, 
dont les coupes font repréfentées dans la Planche II. 

La Figure 1 ; tire le foufflet de ce fourneau. 

d d , La caïfle , efpece de huche qui contient le fa- 
ble dont on remplitles moules. 

ee, Moules qui font à fécher. 

f; EÎt un petit fourneau portatif, qui reçoit le vent 


par le foufflet d’une forge. 

g» Tuyau qui conduit le vent du foufflet 4 dans 
ce fourneau. 

ik, Forge roulante : quand on s’en fert en qualité 
de forge , le foufflet eft redreflé, & fouffle vers l’en- 
droit 4. 

La Figure 2 , verfe dans un moule le métal fluide 
du creufet qui vient d’être tiré du fourneau f. 

m, La prefle dans laquelle les moules font ferrés. 

n , Trois moules renfermés dans cette prefle. 

o, Moule ouvert. 

La Figure 3, met dans un tas de charbonsp, les 
pieces qu’elle vient detirer toutes rouges du moule o. 

q >» Four femblable à ceux des Boulangers, dans 
lequel on peut mettre les pieces à mefure qu’on les 
tire des moules. 


Bas de La Planche. 


À, Le petit fourneau portatif, 

B, La pierre fur laquelle il eft pofé. 

C, Son couvercle. 

DEFGHIK, font toutes les pieces qui compo: 
fent la Figure précédente 4, féparées les unes des 
autres, 

D, La pierre. 

E , La piece qui forme le cendrier, qui feule a 
intérieurement un rebord pour foutenir la plaque de 
fer, dont les angles font abattus. 

F, Cette plaque de fer. 

GHIK, Les autres pieces du fourneau, 

L, Piece de terre molle, façonnée quarrément ; 
qu’il ne refte plus qu’à percer pour en faire une piece 
pareille à une des précédentes. 

M, Serre feu d’une Figure plus avantageufe que 
les ferre feu ordinaires, & qui mis fur une forge 4 
tient lieu d’un fourneau. 

N,Moule dans lequel on fuppofe qu’on vient 
de couler du métal. 

OP, eftle moule N ouvert ; ce font les chaflis; 
dont il eft compofé , remplis de fable où l'ouvrage 
paroît moulé. 

QRSTV XYZ , Le fer fondu qui a été coulé dans 
le moule N, & qu’on imagine enavoir été retiré. Les 
différents ouvrages tiennent ici enfemble par les 
jets. RS, eft une branche de bride. T, une platine 
de targerte. , une garde d'épée, XY, des platines 
defufil. QZ , ef letrou du jet qui a fourni des bran- 
ches pour remplir toutes ces pieces : les endroits où 
nous avons recommandé de tenir -les jets minces , 
font ceux où ils rencontrent les ouvrages. 


PÉLEAPNACEHEE PIE 


ELLE repréfente le fourneau ordinaire où on fond 
la fonte de fer , en la jetrant avec les charbons , fans 
la mettre dans un creufet particulier. 

Le haut de la Planche fait voir un de ces four: 
neaux en place où on fond actuellement le fer. Il 
montre aufli comment on coule dans les moules, 
le fer qui a été fondu dans un autre fourneau. 

Les Figures 1 6 2, font mouvoir les foufflets. 

ab, La partie fupérieure du fourneau, dont l'in- 
térieuc 
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térieure eft enterrée dans le fraifil ou la pouffiere de 
charbon. 

b, eft l'ouverture dans laquelle on jette le char 
bon & les morceaux de fonte. 

cc, Tas de pouñliere de charbon, qui entoure le 
bas du fourneau. 

d, La thuyere qui reçoit les buzes des foufflets. 

e, Tas de charbon, 

e2, Tas de fragments de fonte, 

f; Larbre qui porte le levier, au moyen duquel 
on enleve facilement la poche, le creufet qui fait 
le fond du fourneau. 

g, Ce levier. 

h, Eft le crochet dans lequel on pañle l’anfe qui 
fert à foulever le creufet. 

Les Figures 3 &' 4, font occupées à verfer dans des 
moules le fer qui a été fondu dans un autre fourneau, 
mais entiérement femblable au précédent. La Figure 
3 , conduit & fait tourner le levier à un des bouts 
duquel eft fufpendue la poche, le creufet où eft le 
fer fondu. 

La Figure 4, tient le manche de la cuiller, & pen 
chant la poche lui fait verfer fon métal dans un 
moule, 

ii, Trou où la poche étoit ci-devant placée. 

1, Tour qui couvroit la poche renverfée. 

&E, La poche ou le creufet. 

m, L’anfe de la cuiller. 

ñ, Moule dans lequel on verfe la fonte. 

0, Moule rempli. 

P » Moule à remplir. 

Le bas de la Planche fait mieux voir laconftruétion 
de quelques-unes des parties repréfentées dans le haut. 

A4, BB, CD , La poche ou le creufet qui faic le 
fond du fourneau. 44, BB , eft le vieux chaudron. 
€, la terre qui s’éleve au-deflus de fes bords. D , eft 
l'échancrure qui eft ménagée pour recevoir la 
thuyere. 

ÉFGHI, La tour du fourneau , cette partie qui 
f rapporte fur la poche. FGHI, font les différen- 
tes pieces dont elle eftcompolée, qui ordinairement 
ne font pas auf propres à s’ajufter bien enfemble, 
qu’elles le fontici, E , l’échancrure qui reçoit la 
thuyere, 

K , La thuyere repréfentée féparément. 

LL,MM, NO, Eft une coupe du creufet ou de 
la poche, 

ML, ML, Ef le vieux chaudron où pot de fer, 
revêtu en-dedans d’une couche fabloneufe, MN, 
la partie de la terre qui s’éleve au deflus du chaudron. 
© , la thuyere qui eft en place ; ce qui eft au-deffus 
de N , eft la coupe de la piece de Fde la Figure 
EFGHI. 

PP,QQ, Coupedes pieces GH dela Tour. Une 
partie depuis PP jufqu’en QQ , eft revétue de terre. 

R, La partie fupérieure I de latour, On a arrangé 
à fon ouverture des morceaux de fonte , comme ils 
le font à chaque charge : alors c’eft le charbon qui les 
foutient. 

S, Divers fragments de fonte, 

TV X X,La cuiller dans laquelle on met la poche. 

Y, L’anf de cette cuiller, 

Z V', Son manche de fer, qui entreen partie dans 
un manche de bois, 

1, 2, 3 ; Marquent la poche placée dans la 
cuiller. 

4 ; L'an fufpendue à un crochet, 

5 » 6, Différents crochets qui fufpendent la cuiller 
à un des trous du levier 7, dontil ne paroît ici 
qu’une partie, 

8,9, 10, 11, Eft la coupe d’une partie de la 
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Figure marquée f dans le haut de la Planche, 

8 ; Anneau dans lequel pafle le levier. 

9; 10, Boulon qui porte l’anneau précédent, 

11» 11, Coupede l'arbre, dans laquelle on trouvé 
la tige 10 du boulon, qui y tourne librement. 

12, Poids qu’on fufpend au bout du levier pour 
contrebalancer le poids du creufer. 

13, Moule. 

14, Mortier qui a été coulé dans ce moule, 
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Le haut de la Planche repréfente en perfpe“tive 
ce fourneau à fondre le fer , fous lequel vn porte les 
moules , vü dans deux temps différents. 

La Figure 1 , le repréfente dans la fituation où il 
eft, quand on y fond le métal. 

La Figure 2, repréfente la pofition où on le met, 
pour lui faire verfer le métal fondu. 

aaaa, Figure 1 & 2, font les roulettes fur lef- 
quelles porte tout l’aflemblage, 

bb,cd, Quatre montants maintenus à l'ordinaire 
par des traverfes. 

d , Eft un montant beaucoup plus élevé que les au- 
tres, parce qu’il porte des pieces qui fervent à faire 
mouvoir le foufflet. 

f, Le fouffler dont le bout, la buze , Figure x, en: 
tre dans la chuyere du fourneau ; & dont la même 
buze , Figure 2, efthors du fourneau. Avant de ren- 
verfer le fourneau, comme on l’a fait dans la Figure 
2, on poufle le foufflet en arriere , ce qui eft facile, 
parce que les deux branches de la piece de fer coudéé 
qui le foutient par derriere, entrent dans des entailles 
percées d’outre en outre dans chaquetraverfe, dans 
toute la longueur k h. 

g»; Le fourneau droit , Figure 1, & renverté , 
Figure 2 ; en ii, fontdeux crémailleres qui reçoivent 
les deux tourillons qui portent le fourneau, & fur lef: 
quelles il peut tourner. Au moyen des cremailleres à, 
on peut placer le fourneau plus haut ou plus bas, 
felon qu’on le trouve néceflaire, En g, Figure 2 , le 
fourneau eft entouré d’une épaifle frette de fer dans 
deux endroits de laquelle , diamétralement oppofés , 
s’engagent les leviers , avec lefquels les Ouvriers £ 
abaïffent le fourneau ; ils en foutiennent aifément le 
poids , dont on pourroit pourtant les décharger en 
partie par des contre-poids. 

L'Ouvrier L, Figure 2 , tient les deux vis d’une 
prelle, dans laquelle le moule ou les moules font génés. 

0, Echelle où on monte pour charger le fourneau, 
foit de charbon , foit de fonte. 

P , Perche qui fait reflort , & oblige le foufflet de 
s’abaifler. 4 

On n’a point mis dans le bas de la Planche, le dé- 
tail de rout ce qui regarde la charpente qui porte 
le fourneau , parce que c’eft une difpofirion abfolu- 
ment arbitraire, & qui ne convient même qu’à ceux 
qui veulent faire marcher leurs fourneaux, ce qu’on 
ne cherche guere dans des Manufa@ures : mais on 2 
a un peu plus développé ce qui regarde le fourneau 
même, 

AA, BBC, Eft le fourneau entier repréfenté fépa- 
rément. AA, BB, eft la tour. BBC, la poche , le 
creufet , le fond du fourneau. BB, les deux tourillons 
par lefquels il eft foutenu. 

D, L'ouverture par où on donne écoulement au 
fer fondu ; pour cela feul , il feroit inutile qu’elle fûc 
fi grande : mais elle ferc de plus à donner paflage aux 
crochets qu’on fait entrer, pour retirer les crafles & 
le charbon qui furnâgent la fonte qu’on eft prêt à 


couler, 
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D 2, Laporte repréfentée féparément. 

EE, Verges de feraflemblées à vis , par leur 
bout fupérieur avec la tour, & par leur bout infé- 
rieur avec la poche. 

F, Frette de fer, dans laquelle on engage les le- 
viers, par le moyen defquels on abaiïfle la tour. 

F2, Cette frette repréfentée féparément. 

G, Un des leviers qui fervent à abailer la tour. 

HHIK, Eftune coupe de tout le fourneau qui en 
fait voir l’intérieur. L'ouverture par où fort la fonte. 
L la thuyere dont la direction eft fuivant la ligne 
ponctuée, 

OH H 2, Eft de part & d’autre de la coupe , une 
lame de fer attachée , par fes deux bouts, contre les 
parois de latour , & quicontribue à foutenir la terre; 
l'intérieur en a de pareilles affez proches les unes des 
autres, mais qui ne paroiflent pas ici à caufe de la 
terre dont elles orit recouvertes, 

H3, Une de ces lames de fer féparément, 

MM, La tour repréfentée féparément , où D eft 
l'ouverture par où on retire les crafles, 

NN,0O0O, Le creufet, la poche dont l'intérieur 
eft tout garni de terre, repréfentée féparément. OO, 
les ouvertures par où on fait entrer les charbons qui 
empêchent le fond du creufet de fe refroidir, 

PP, L’enveloppe extérieure de la poche, la ca- 
lotte extérieure dont l’intérieur n’eft pas encore rem- 
pli. 

QQ, Efpece de grille conique qui fe place dans 
la capacité PP. 

S , La grille mife en place dans la poche, & prête 
à être recouverte de terre , pour devenir femblable 
à la FigureN N, 00. 

TTX, Le charriot fur lequel on peut mettre les 
grands moules. W, moule pofé fur le charriot. 

X 2, Entonnoir qu’on pofe fur le moule. Pour 
mieux conduire le métal dans le moulep, on pour- 
roit faire des tuyaux de conduite qui partiroient du 
fourneau : mais il les faudroit faire chauffer avant d’y 
couler la matiere. 

Y, piece de fer qu’on aflüujettit fur le moule, & 
qui porte l’entonnoir. 

Z , Un moule fur lequel lentonnoir eft placé. 


PLANCHE F.() 


Eze repréfente un fourneau propre à adoucir les 
ouvrages de fer fondu , dont les creufets fe chargent 
par les côtés. Ce même fourneau peut aufli être em- 
ployé à convertir le fer er acier : il doit être ifolé de 
façon qu’on puifle rourner librement tout autour. 

La Figure I, eft le plan de ce fourneau. 

AAAA, Les quatre conduits par où l'air entre 
dans le fourneau. On les prolongera autant que le 
terrein pourra le permettre : & de même on les fera 
plus ou moins évafées. 

BB, Ouvertures par où on met le bois. 

CD, Les deux plaques ou cloifons, qui enfem- 
ble forment le creufet du milieu. 

EF, Les deux plaques qui, avec une des faces 
intérieures du fourneau , compofent les creufets des 
bouts EHFG. 

EC, D F, Deux plaques qui fervent à maintenir, 
à empécher de fe voler, cellesentre lefquelles elles 
font pofées. On remarquera que dans les endroits où 
elles portent contre ces autres plaques , contre les 
plaques des creufers, il y a des couliffes qui fervent 
à les empécher de glifler à droite ou à gauche. 

s FG, Petite plaque qui, comme les plaques DF,EG, 


(x) Les Figures de cette Planche font gravées für la Plan- 
che I. & cortées en chiffres Romains ; ce qui les diflingue de 
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arcboute la plaque F du creufet du bout. 

La Fgure I. repréfente le fourneau en perfpe@ive; 
ou du côté où eft l’ouverture par où on charge le 
creufet du milieu. 

A, Ouverture qui donne entrée au vent. 

BB, Portes par où on mer le bois. 

CDEE, L'ouverture par où on charge le grand 
creufet , le creufet du milieu, 

FF, Les deux petites plaques, miles pour empé- 
cher les plaques des creufets d'avancer , en fe cour- 
bant dans les foyers. Elles ne defcendent pas à beau 
coup près jufqu’au bas des grandes plaques. 

G, Marque l'ouvrage dont on a commencé à char- 
ger ce creufet. 

IA, IH, IH, Les liens du fourneau dont on peut 
augmenter le nombre à volonté. Ils font brifés en H, 
& dans le même endroit ont chacun une efpece d’an+ 
neau. 

KK,Une des barres verticales, dont les deux bouts 
font engagés dans la maçonnerie du fourneau ; & fur 
lefquelles les liens font aflujettis, foit avec des ri- 
vets, foir avec des vis. 

TT, Ef le terrein qui fe trouve élevé des deux 
côtés au-deflus du plan du fourneau: il pourroit auffi 
couvrir l'ouverture À du fourneau , enterrer. 

La Figure III. repréfente encore le fourneau en 
perlpeétive , & vüû du côté oppofé à celui qui paroît 
dans la Figure précédente : elle le repréfente, và du 
côté où on chargelles petits creufets. 

À, Eft encore ici une des ouvertures par où l’air 
entre dans le fourneau. 

FF, Les petites plaques qui foutiennent les gran= 
des, 

G, Autre petite plaque, par laquelle on archou- 
tera aufli, fi on veur,les plaques des creufets des 
bouts. 

IK , L'ouverture d’un des creufets des bouts. La 
partie de chaque lien qui doit paller fur le creufet 
chargé ne fe trouve point ici. 

L M, Montre en place toutes les pieces deterre ; 
qui bouchent en entier l’ouverture du creufet lorf- 
qu'il eft chargé : ici Les liens paflent fur ces pieces de 
terre. 

Le Figure IV. eftcompofée de toutes les pieces de 
terre qui, arrangées les unes fur les autres , forment 
le mur du rapport qui doit boucher dans la Figure 2, 
l'ouverture CD, EE, 

La FigureW. eft une de ces pieces deterre. PP; 
les poignées au moyen defquelles on la tire du four= 
neau. 

Figure VI. la même piece à qui ona ôté fon bou: 
chon. Q , ce bouchon. 

La Figure VII. fait voir comment fe rapportent les 
parties brifées des liens qui pañlent au-deffus des ou- 
vertures des creufets. 

La Figure VIII. eft une coupe de trois plaques mi- 
fes lesunes fur les autres, La plaque a entre dans des 
coulifles des plaques bb. 

La Figure IX. montre comment on peut lier en- 
femble les deux plaques du creufet du milieu, pour 
les empêcher de fe voiler. 

On fuppofe qu’on mettra descouvercles aux creu- 
fets & au fourneau , femblables à ceux qui ont été re- 
préfentés dans les Planches IT, IV & V : il eût été 
inutile de les repréfenter ici. 


PAL RANNECN NET. 
Freure 1. ABC, font des baguettes de fer fondu 


celles qui appartiennent à la Planche I, qui font cottées en 
chiffres Arabes, 
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de différente grofleur , deftinées à fervir aux effais ; 
un de leurs bouts eft amené en pointe ; cette pointé 
fait que les grofles baguettes tiennent auffi lieu de 
baguettes plus petites. 

Figure 2. D, la caffure d’une de ces baguertes qui 
n’a pas encore été adoucie, 

Figure 3. E , caflüre d’une baguette commencée 
à adoucir ; elle a des grains fins près des bords ; d’au- 
tres endroits commencent aufli à en être piqués : mais 
elle n’en a point au milieu. 

Figure 4. F, caflure d’une baguette encore plus 
adoucie; elle a des grains par-tout, & plus ferrés que 
ceux de la Figure précédente. 

Figure ÿ.G , caflure d’une baguette encore plus 
adoucie ; elle eft entourée d’un cordon blanc qui eft 
de la nature du fer forgé : le refte eft rempli par des 
grains plus bruns & plus gros que ceux de la Figure 
précédente. 

Figure 6. H. caflure d’une baguette encore plus 
adoucie ; & où ce qui eft grainé , left à plus gros 
grains & plus noirs que dans la Figure G. 

Figure 7. I, caffure de baguette encore plus adou- 
cie que les précédentes , qui commence à reprendre 
de la blancheur, où les grains ne font plus fi noirs. 

Figure 3. KK , LL , eft la caflure d’un morceau de 
fer fondu plus gros que les baguettes précédentes , 
qui eft actuellement entouré d’un cordon aflez épais, 
dont la tiflure & la couleur eft femblable à celle de 
quelques fers forgés: le milieu eft encore grainé, & 
de la nature de l'acier. LL > Y marquent, par des li- 
$nes ponétuées , des endroits plus noirs que lerefte, 
qui , à la vue fimple , femblent des grains , & qui au 
microcofpe paroïffent des cavités. 

Figure 9. M , caflure de baguette qui a pris un 
grain blanc , approchant de ceux des fers que nous 
avons nommés fers à grains, 

Figure 10. QQ, 00, PP ,eftunde ces marteaux 

€ porte cochere qui devinrent entiérement Creux , 
excepté dans la partie QQ ; étant confidérablement 
plus épaifle que le refte , le feu ne fur pas apparem- 
ment aflez violent pour la fondre. 

Figure 11. RST, eft une des parties de ce mar- 
teau qu’on a féparée du refte, pour faire voir à quel 
point le toutétoit creux : on l’a deffinée fur une plus 
grande échelle que le marteau, Les ouvertures RY, 
qui font celles qui fe trouvoient aux endroits où la 
piece a été féparée du refte du marteau , font aflez 
imaginer la forme de cette efpece de tuyau creux, 
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EnT, eft un petit trou que le métal fluide s’étoir 
fait, & par où il s’étoir écoulé. 

Eisure12 1613 XV morceau de baguette de 
fer fondu , pareil à ceux fur lefquels j’ai répété l’ex- 
périence que le hafard m'avoir fournie dans le mar- 
teau précédent, Y, endroit par où la fonte s’écou- 
lera plus aifémenc, s’il eft recouvert de fable où de 
quelque matiere qui retarde ladouciflément, Z, ce 
cylindre changé en tuyau creux : 4a , le tuyau creux 
Ouvert tout du long. 

La Figure 14, eftle marteau ou la boucle de la 
porte cochere de l'Hôtel de la Ferté ; rue de Riche- 
lieu. 

La Figure 15, eftle même retourné. AA , font 
deux pieces de fer forgé, qui font partie de la char- 
niere propre à fufpendre ce marteau à la porte. 

BEC; Crampon de fer forgé, qui a été enchaflé 
dans le moule de ce marteau 3 les branches CC, fonc 
les parties 44 de la Figure 15. 

La Figure 16, eft un autre marteau de porte co- 
chere ; on fuppofe que le fleuron D étoit mal venu, 
& qu’on a été obligé d'y mettreune piece de rapport 
en fer forgé. 

La Figure 17,Le marteau de la Figure 16, auquel 
on fuppofe quelques défauts à raccommoder. E , eft 
un trou où on a percé un écrou Pour y rapporter un 
fleuron, qui eft celui qui a été marqué D, Figure 16. 

FG, Eft le petit fleuron de rapport fait de fer 
forgé, dont la queue G a été taillée en vis. 

En H, Figure 18 , on fuppofe qu'il y à eu une 
foufllure , qu'il y eft refté un creux que la fonte n’a 
pas rempli, & qu’on veut couler de la fonte dans ce 
trou. À, eft un petit rebord de terre qui forme une 
efpece d’entonnoir ; & qui couvre les endroits fur 
lefquels la fonte ne doit pas ’appliquer. 

La Figure 19 eft une partie d’un feu, L, eft une 
piece de fer forgé qui entre dans la Figure 19 , & 
qui a été mife dans le moule. 

La Figure 20 , eft une tige de flambeau , dont la 
partie M eft aufi de fer forgé, & a été mile au 
moyen du même expédient dont on s’efl fervi pour 
la Figure 19. 

La Figure 21, eft une clef de fer fondu, telle 
qu’elle fort du moule. O , fon panneton qui n’eft 
point encore entaillé. 

La Figure 22, eft la même clef, dont on a en- 
taillé le panneton après qu'il a été adouci, 


Fin de l'explication des Figures. 
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EXPLICATION DE QUELQUES TERMES. 


ASE le fer fondu ou le fer forgé;diminuer fa 
dureté & fa roïdeur ; le rendre plus aifé à limer, plus 
aifé à couper au cifeau , & le rendre aufli plus flexi- 
ble, 

Br», état de parfaite fufion dans lequel un métal 
a été mis. Tout métal devenu bien fluide par la force 
du feu, eft du métal en bain. 

Buze d’un foufflet , le bout du foufflet, le tuyau 
par lequel le vent fort du fouffler. 

Cxavpe, dégré de chaleur qu’on fait prendre au 
fer ou à l’acier. La chaude n’eft que couleur de ce- 
rife , quand le fer n’eft parvenu dans le feu qu’à la 
couleur de cerife. La chaude eft appellée fuante ou 
fondante , quand le fer a chauffé au point d’être prét 
à tomber par gouttes. 

Corzor£e un morceau de fer ou d’acier , c’eft le 
replier uné ou plufieurs fois fur lui-même , après lui 
avoir donné une chaude fuante, & forcer à coups de 
marteau les parties à s’unir avec celles fur lefquelles 
elles ont été repliées. 

EcrAazNeRr, S'ÉGRAINER, fe caflèr par grains ; 
Vacier trempé trop chaud s’égraine aifément. 

Er enr, en termes de Fondeur, canal, rigole creu- 
fée dans le moule , pour donner à l’air ja liberté de 
s’en échapper. 

Fonrs pe rer, fer fondu quin’apas encore été 
ramené à l’érat du fer malléable, ou c’eft le fer qui ne 
fçauroit foutenir le marteau , ni à chaud , ni à froid, 
& qui eft beaucoup plus dur que le fer forgé. 

Guzvze, longue piece de fer fondu , de fonte de 
fer, dont la figuré approche de celle d’un prifme 
à bafe triangulaire. Il y en a de longues de dix à 
douze pieds, & qui pefent depuis douze à quinze 
cents livres, jufqu’à deux milliers. 

Jzr , enterme de Fondeur, eft tout canal qui con- 
duit le métal dans les creux du moule : c’eft aufli le 
métal qui s’eft moulé dans un pareil canal. 

Larrrer, matiere vitrifiée , efpece de verre qui 
furnâge la fonte de fer qui eft en bain. Il y a des lai- 
tiers de bien des couleurs différentes;il y en a qui tien- 
nent beaucoup de fer , & d’autres qui n’en ont point 
ou très-peu. 

Pazires DE FFROUDE L'ACIER,patties mal réu- 
nies. Les fentes qui forment des pailles , différent de 


celles des gerçures , en ce que les gerçures ne font ; 
pour ainfi dire, qu’entailler la barre ou la bille , au 
lieu que les pailles font des parties fouvent aflez gran- 
des , prefque entiérement féparées de celles fur lef- 
quelles elles font appliquées. 

Paever , en termes detrempe , eft une efpece de 
boîte detôle enduite de terre,dans laquelle de l'acier 
eftrenfermé & environné de certaines matieres : on 
fait chauffer l'acier dans ce paquet, d’où on le retire 
pour le tremper. 

Rzscurrz,ceft ordinairement chauffer le fer & l’a 
cier dans une autre vüe, que celle de les forger après 
qu'ils auront été chauffés. Souvent on recuit l'acier 
pour le détremper, pour ladoucir , & quelquefois 
pour le rendre plus dur, comme pour les trempes en 
paquet. 

Rzscurr,maniere de chauffer l’acier ou le fer, à un 
leger dégré de chaleur, quand on les chauffe à la 
forge; mais à quelque dégré de chaleur qu’on les 
fafle parvenir , quand on les chauffe renfermés dans 
des creufets ou autres capacités équivalentes, cette 
maniere de les chauffer porte toujours le nom dé 
recuit. 

Rzvcarp, toute barre de fer, foit droite, foit 
crochue, avec laquelle on remue les charbons ou le 
bois enflammé , ou le métal qui chauffe , ou qui eft 
en fufion. 

Trzmrer L'AcrER, lerefroidir fubitement, & 
pour l'ordinaire en le plongeant rouge dans de l’eau 
commune froide. 

Tesmpz, fignifie tantôt la qualité qu’a prife acier 
trempé , tantôt la matiere dans laquelle il a été trem- 
pé; tantôt les préparations qui ont précédé la trempe, 
L’acier a eu une trempe dure , caflante , quand il eft 
devenu dur, caflant,après avoir été trempé. La trempe 
à Peau , la trempe au fuif, font le fuif ou l’eau dans 
laquelle on trempe l'acier. La trempe en paquet, c’eft 
faire recuire l’acier dans un paquet avant de le trem= 
per. 

THurzsre, court tuyau , en forme de cône tron- 
qué , dans lequel font logés , à leur aife, le bout ou 
la buze du foufflet ou des foufflets d’une forge ou 
d’un fourneau. 

Vorzer, fe courber ; une plaque de terre qui fe 
courbe , qui prend la figure d’une voile. 


Fin de l'explication dee Termes. 
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OUATRIEME SECTION. 


Traité du Fer,par M. SWEDEMBORG; traduit du Latin par M, BoucHu. 
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AVERTISSEMENT. 


L A TrapucTIoN de l'Ouvrage de M. Swzspzm- 
80RG qui fait la quatrieme Seéëtion de L'Art des For- 
ges, eft donnée pour la comparaifon des travaux de 
Suede à ceux de France. Ce Sçavant Etranger qui 
a fait plufieurs Ouvrages de Métallurgie, a été 
employé par le Gouvernement de Suede de les Ma- 
nufaëlures de Fer & de Cuivre de ce Royaume, pour 
y porter les vues éclairées que fes connoiffances lui 
donnoient, M. Bovucau ayant fait la Traduëlion du 
Traité du Fer de M. Swrpzmzorc, on avoit penfë 
gu'on pouvoit répandre en forme de notes dans Les 
différentes Seëlions de l'Art des Forges, l'Ouyrage 
même de l'Etranger, en le dépouillant de tout ce qu'il 
avoit emprunté de M. de Réaumur fur l’Acier & le 
Fer fondu; mais faifant attention qu'il feroit trop em- 
barraffant pour tout le monde & difficile à de fimples 
Ouvriers d'aller chercher dans des notes éparfes, des 
procédés qui les inftruirotent , on à incliné, fuivant le 
defir du Traduéleur, à ce que l'Ouvrage füt imprimé 
tel qu'on va le trouver, en admettant pour l'impreffion 
Le même caraëtere qui auroit été employé dans les notes, 
€ Les retranchements dont nous avons parlé dans un 
autre endroit. Le Traduëleur s’eft fervi des mêmes 
Planches & Figures du Livre de M. Swepzmsorc; 
& le Deffinateur, pour diminuer le nombre des Plan- 
ches, a changé feulement quelque chofe dans l’arran- 


gement des Figures fur chaque Planche, fans changer 


AVERTISSEMENT. 

rien aux Figures; ce font les mêmes lettres qui y font 
employées, & on a cotté les Figures comme elles Le font 
dans l'Original; il a feulement fallu, pour les arran- 
ger en moins de Planches, tranfpofer deux ou trois 
Figures d'une Planche dans une autre ; & on a préféré 
cet arrangement à l'inconvénient de faire renchérir 
l'Ouvrage par l'emploi d'un plus grand nombre de 
Planches. 
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Traité du Fer, par M. SWEDEMBORG ; traduit du Latin par M. BOUCHU. 


Ex 


DR ONMIPESRPENCRL ASSIS TE 


6. I. 


De la maniere de calciner; fondre, © affiner la Mine de Fer, ufitée en plufieurs 
endroits de la Suede. 


Les MINES de fer que lon exploite dans 
les divers endroits de la Suede , ne font pas 
en aufli grand nombre de genres & de qua- 
lités que celles que l’on travaille en Allema- 
gne , en Angleterre, & dans les autres parties 
de l'Europe. Elles ne different pas beaucoup 
entre elles par la couleur. Pour l'ordinaire, 
elles préfentent celle du fer. Il eft très-rare 
d'en trouver de jaunes , rouges , brunes, 
blanches , &c. On ne s'attache guères à tirer 
que la mine qui fe fait connoître , au premier 
coup d'œil, par fa couleur & par fon bril- 
lant. Les mines de fer different cependant , 
en ce qu'un genre eft pauvre, & l’autre riche. 
Ily a des veines dont un quintal donnera 
so à 90 liv. D'autres né donneront que 20 
liv. & encore moins par quintal. La princi- 
pale différence des mines entre elles, vient 
ou de leur quantité, ou de leur richefe, ou 
de leur qualité intrinfeque. Une autre diffé- 
rence , eft qu'un genre ef imprégné de 
beaucoup de foufres groffiers , & qu'un au- 
tre en eft prefque totalement privé. Le pre- 
Fourn£aux. 4 Seélion, 


mier, étant travaillé, donne un fer, qui 
étant chaud , fe fépare & tombe en mor- 
ceaux ou éclats fous les coups du marteau : 
quand il eft froid , il eft très-ténace. On 
l'appelle Fer caffanr à chaud ( en Suédois 
Roedbrechr.) L'autre genre donne du fer 
d’une qualité toute contraire ; c’eft-à-dire , 
qui eft très-ferme , & fe lie bien fous le mar- 
teau quand il eft chaud : mais il cafle aifé- 
ment étant froid. On l'appelle Fer caffans 
à froid (en Suédois Ka//brechr). D'où il 
réfulte que les mines de fer , en Suede , ont 
des qualités différentes , relativement au plus 
ou au moins de foufre qu'elles contiennent: 
Il yen a qui font d'une qualité intermédiaire ; 
c'eft-à-dire, qui ne pechent ni par excès 
ni par défaut de ce minéral. Ce font celles 
qui font les plus eftimables, parce que 1x 
bonté du fer confifte principalement à pou- 
voir être travaillé à chaud & à froid ; qualité 
néceffaire pour qu'il puifle être employé à 
toutes fortes d'ouvrages. Toutes les fois 
qu'en exploitant une mine de fer on ren- 


p 
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contre des marcaflites ; ou quelques veines 
tenant du cuivre, c’eft un indice afluré que 
cette mine eft imprégnée de foufre , & que 
conféquemment elle donnera du fer du pre- 
mier genre dont nous venons de parler. On 
la préfere cependant à celle qui a très-peu 
de foufre , parce que cette derniere efpece 
de mine eft très-dificile à réduire en fer qui 
foit propre à toutes fortes d'ouvrages. Celui 
qui en provient, ne convient qu’à certains 
ufages œconomiques. Les mines de Suede 
différent aufli par les matieres avec lefquelles 
elles font combinées. On trouve ordinaire- 
ment le fer dans la pierre dé corne, dans 
certaines efpeces de tale, de pierres calcaires, 
de fpath, de quartz, & différentes autres 
pierres. Les mines de fer different encore par 
leur plus ou moins de difpofition à la fufion 
dans les fourneaux ; ce qui vient pour l’or- 
dinaire de la pierre avec laquelle elles font 
combinées. Si, par exemple, une mine porte 
avec foi beaucoup de pierre calcaire, elle 
fond très-facilement , parce qu’elle a en foi 
une efpece de menftrue (1) qui lui donne de 
la fluidité : mais fi elle eft combinée avec du 
fpath , de la pierre de corne, du tale, il eft 
difficile de la faire fondre , & de la féparer de 
ces efpeces de matieres. Le plus ou moins de 
foufre occafionne aufli des différences. Il \ 
a d’autres efpeces de mines qui ne fe trouvent 
point dans les pierres dures , & qu'on ne tire 

as des lieux élevés; mais que l’on va cher- 
cher dans les marais, les étangs, les lacs, 
les fleuves. Comme il faut les traiter diffé- 
remment , je remets à en faire la defcription 
lorfque je parlerai de la façon de les travailler. 
Ordinairement les mines de Suede offrent 


le même extérieur, excepté les dernieres * 


dont nous venons de parler. La variété de 
leur couleur , qui eft coujours la même que 
celle du fer, ne préfente qu’une foible dif- 
tinétion. Il arrive feulement quelquefois que 
cette couleur eft d’un bleu plus foncé, obfcur 
ou pâle; ce qui eft dû au plus ou au moins 
de pierre qui y eft joint. 


Calcination ou préparation de la mine crue 


au feu de fufion. 


LorsQuE la pierre de fer eft tirée de la 
miniere , & voiturée pour être fondue, il 
faut, proche le fourneau, la calciner, ce 
qui la prépare à la fufion. La maniere de le 
faire eft la même par toute la Suede , que les 


(1) La mine combinée ayec une pierre calcaire, ne fond 
très-facilement ; que parce que la pierre calcaire eft un puif- 
fant abforbant du foufre, 

(2)3 5.7. pieds. 

(3) 5:10. 17. 34. pieds. 

(4) On a confervé dans le corps du difcours les termes 
des dimenfons employées dans Poriginal ; mais pour l'inftruc- 
tion des Leéteurs, nous donnons dans cetre note le rapport 
de l'aune Suédoife au pied François, L'aune Suédoife re- 


mines foient fulfureufes ou non. On fait 
une fofle capable de contenir la quantité de 
mines que l’on veut calciner: ou bien on 
choifit fimplement une place unie, qu'on 
fait entourer d'une paliflade de trois côtés. 
H n'y a point de dimenfion néceffaire pour 
ces fofles. On leur donne , fuivant qu'on le 
juge à propos , ou deux (:), ou trois, ou 
quatre aunes de profondeur fur crois (3) fix, 
dix, vingt de longueur & de largeur. Enfin, 
on choilit une aire, que l’on environne d’un 
mur ou d'une paliffade. Sur cette aire on 
amafle & on amoncele la mine. Il faut que 
l'endroit foit très-fec; & pour qu'il le foit 
encore davantage , on garnit le fol de pou- 
dre de fcories choiïfies , ou d’une efpece de 
gravier qui fe trouve après la calcination , 
ou des débris d’une vieille miniere, ayant 
foin de mêler ces matieres avec des fcories 
groflieres. On donne la préférence à ces ma- 
tieres , parce que , de leur nature , elles font 
très-feches, & que les fcories étant fort 
poreufes & trouées comme la pierre-ponce , 
elles reçoivent & abforbent l'humidité, & 
rendent la place feche , même en quelque 
façon aride. Quand on trouve un endroit 
fec par lui-même, il eft inutile d'y rien met- 
tre : cependant, pour grande sûreté & 
pour prévenir toute humidité , on choifitun 
endroit un peu incliné , où l’on en façonneun. 
11 faut que lecerrein foit incliné du côté du 
pailage que laiffe le mur ou la paliffade. On 
en profite pour faire écouler l'eau qui pour- 
roit s'y rencontrer; ou pour que l'action du 
feu puiffe plus aifément diffiper toute humi- 
dité. Quoique ce fecret ne foit pas difficile , 
plufieurs ont jufqu’à préfent négligé de l'em- 
ployer. 

On couche de gros bois ou troncs d’ar- 
bres. Le meilleur eft celui qui eft fec : pour 
cela on le laiffe au moins pendant un an 
expofé au foleil, parce que le bois verd di- 
minue la force du feu par fes vapeurs hu- 
mides & froides. Le bois le plus fc , le 
plus compa&, le plus dur, eft le meilleur. 
On amoncele de ces pieces de bois jufqu’à 
la hauteur de deux ou trois aunes (4). On 
met la mine deflus, les plus gros morceaux 
proche le bois, enfuire les plus petits juf- 
qu'à ce qu'on ait formé une pyramide qua- 
drangulaire ou d'autre forme. Îl y en a 
en amoncelant la mine, inferent des cou- 
ches de charbon, afin que le feu pénetre 
mieux par-tout. Quand le tout eft arrangé, 


ni 
ut, 


vient à plus d'un pied trois quarts , c’eft-à-dire, 25 pouces 
de Roi 11 lignes ?. M. Camus, de l'Académie Royale de 
Sciences, qui à demeuré en Suede , nous a dir que l’aune Sué- 
doife éroit exaftement la demi-aune de France. Le Tra- 
duéteur , aflez généralement lorfqu'il s'eit frvi du rerme 
aune ; à mis à la marge l'évaluation de l’aune à un pied 9 
pouces ; n'ayant pas jugé fans doute une plus grande préci- 
fion néceffure. 
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on couvre le deflus de fcories mifes en pou- 
dre (*), afin de concentrer le feu, qui ne 
doit paroïtre que dans les endroits où on lui 
donne ouverture. On met encore fur le bois 
quelques morceaux de pierres calcaires, ou 
l'on en mêle dans la mine, afin que du même 
feu cette pierre fe convertifle en chaux & 
devienne plus propie à la fufion, 

Cette pierre eft crès-utile à la fufion de la 
mine : on y en ajoute à proportion que l’on 
voit qu'elle en a befoin, & que de fa nature 
elle paroït plus ou moins difpofée à fondre, 
Il y a des mines qui font combinées avec la 
pierre calcaire , & dans lefquelles on voit des 
veines, & des zones blanches. Dans ce cas 
il ne faut pas en ajoûter, puifqu’elles en por- 
tent la quantité néceffaire, comme la mine 
de Roflagie,qui fond feule. Enfüuite on allume 
le bucher, qui brûle pendant plus ou moins 
de temps, 1,2,3,4, & 8 jours, plus ordi- 
nairement trois. 

Toutes les mines de fer, en Suede, ne fe 
grillent jamais qu'une fois avant que d’être 
portées au fourneau, je ne fçache pas que 
dans ce Royaume, quelque chargées qu'elles 
foient du foufre , on les grille deux ou trois 
fois, comme cela fe pratique en d’autres 
endroits. d 

L'ancienne méthode fuivie , eft que cette 
opération ne doit durer, au plus, qu'une 
femaine. On calcine enfemble des mines de 
plufieurs efpéces:mais on les range de maniere 
que chaque efpece ait une place convenable 
& diftinéte. La plus fulfureufe fe met la plus 
proche du feu, dont on éloigne la mine, 
à mefure qu’elle contient moins de foufre. 
Chaque efpece intermédiaire fe place rela- 
tivement au plus ou moins de foufre qu’elle 
contient: enfuite on les fépare pour les porter 
au fourneau. 

Par ce grillage , on chaffe les foufres nuifi- 
bles & fuperflus qui font cachés dans la mine : 
pendant la durée du feu, ils font fenfibles À 
Fodorat, & on voit la vapeur qu'ils fourni£ 
fente, flotter comme un nuage léger, & caref- 
fer la fuperficie de la pyramide, femblable 
à ce que nous appellons feux folers. On 
chaffe encore les parties arfénicales & tout 
ce que la pierre peut avoir de contraire à 1 
fufon. 

Par ce feu préparatoire , la pierre qui fait 
partie de la mine, & qui s'y trouve mélée, 
eft changée en une efpece de chaux, ce qui 
lui ôte une certaine crudité , & la difpofe à 
la fufion. Voilà pourquoi , après le grillage, 
& dans fa caflure , la mine paroît plus pâle, 
& en quelque façon livide, parce que, par 
la calcination, la pierre blanche éclaircit la 
couleur obfcure de la mine , & la rend plus 
pâle (). Par legrillage, la partie du fer eft 


(5) Mélées avec une efpece de gravier qui tombe du 
bucher de calcinarion. 


en quelque façon dégagée des liens de la 
pierre qui la recenoit fortement : ce qui 
faic voir que fi la mine n'étoit pas calcinée, 
on auroit de la peine à dégager la partie mé- 
tallique. C’eft aufli ce qui a donné lieu à la 
regle reçue par-tout , que plus la mine en 
pierre a été calcinée , plus, lorfqu'on l’a mife 
au fourneau , elle eft difpofée à la fufion; 
plus la partie métallique fe détache aifément 
de fa roche & des fcories, plus on retire de 
métal avec une moindre quantité de char: 
bons. D'ailleurs , par la calcination ; la piérre 
devient plus aifée à être réduite en petits 
morceaux. 


Des fondements d'un fourneau de fufion. 


Quanp il eft queftion de bâtir un four- 
neau , il faut choifir un terrein à l'abri de 
toute humidité : plus il fera fec, meilleur il 
fera. De-l il s’enfuit qu’un endroit élevé eft 
préférable à un endroit bas, & le fable où 
gravier à toute autre efpece de matiere. Il 
faut far-tout examiner fi, dans le voifinage, 
il n’y a point quelque éminence qui fourniffe 
de l'eau laquelle pourroit s’infinuer fous la 
fondation , toucher ou rafraichir la pierre 
qui fert de fond à l'ouvrage. En général, 
fous quelque fourneau que ce foit, il faut 
pratiquer une éfpece de foffe couverte ou 
voutée , qui ; noh-feulément attire &reçoive 
toutes les eaux , mais qui ait encore com- 
munication avec l'air libre;ce qui fe fait par 
le moyen d’un tuyau ou petit canal de fer, 
qui aboutit ou fous les foufflets ou au-devant 
du fourneau , pour laïffer une libre fortie aux 
vapeurs, lefquelles arrêtées fous le fond de 
l'ouvrage le tiendroient toujours humide & 
empêcheroient l’accroiflement & l'effet de la 
chaleur, Comme l'humidité eft nuifible À La 
fufion , il faut , toutes les fois qu'on recom- 
mence le travail , nettoyer avec foin cette 
efpece de réfervoir, de crainte qu’en fe rem- 
pliffant, la vapeur ne puifle plus avoir une 
libre fortie. Comme il peut fe trouver quel- 
que fource dansla proximité de ce réfervoir; 
sil ÿ arrivoit tant d’eau qu'un fyphon ne 
pôt fufire, ou fi la terre qui touche le fond 
étoitperpétuellement imbibée d’eau, fimême 
le feu Pattiroit, & qu'elle fe communiquât 
aux murs & parois du fourneau , alors il fau- 
droit faire le réfervoir beaucoup plus large 
& plus profond, y placer deux fyphons , afin 
que l'eau mife en expanfon par le feu, pût 
fortir librement & en quantité fuffifante : 
pour garantir même plus sûrement le fond 
d'une humidité qui lui feroit pernicieufe , il 
faudroit faire une tranchée fous une partie 
du fourneau, même tout autour, qui raflem- 
blât & écoulât toutes les eaux environnan 


6) Le brillant de lamine difparoît, parce que la calcina- 
$ ! : SUP q 
tion enleve celui de : 
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tes, de façon qu'elles n’en puiffent incom- 
moder le fond. 

Un endroit pierreux ou fablonneux, ou 
pour le mieux, garni de fcories , foit ancien- 
nes, foit nouvelles, eft le meilleur que l'on 
puifle choifir pour la fondation d'un four- 
neau. Si vous bâtiflez fur le comble d’un 
craflier , vous aurez un terrein très-fec ; car 
il femble que les fcories abforbent ou chaf- 
fent toute humidité : outre qu'elles font 
pleines de trous & de petits canaux , & d'une 
contexture peu ferrée, c’eft qu’elles s'échauf- 
fent à un feu médiocre, enforte que la cha- 
leur rempliffant les pores & les vuides ,toute 
humidité s'en éloigne. Il y en a cependant 
qui penfent qu'il ne faut pas que le fol fur 
lequel on veut bâtir un fourneau, foit fi ari- 
de , de crainte que la pierrequi fert de fond, 
ne puiffe aufli-bien réfifter à la violence du 
feu ; ce qu'on dit être arrivé en quelques en- 
droits: mais il paroît qu'il faut plutôe attri- 
buer cela à l’efpece de pierre qu'on a em- 
ployée pour le fond. Effectivement , il y a 
des pierres qui fondent aifément à un feu 
médiocre , tandis que d'autres réfiftent à fa 
plus grande violence. Si en creufant pour 
faire la fondation , on rencontre ou de la 
pierre ou-un terrein ferme , on ne travaille 
pas immédiatement; mais on fait une efpece 
d'excavation , comme un petit réfervoir que 
Ton couvre d’une grofle pierre, afin de rece- 
voir Les eaux qui s'infinuent & qui ferpentent 
dans les interftices de la pierre, ou qui dé- 
coulent de quelque hauteur voifine. Il faut 
néceffairement les faire évaporer , fans quoi 
ces eaux enfermées fatigueroient & brife- 
roient la pierre fondamentale du foyer qu’el- 
les refroidiroient. On doit, s’il eft permis de 
s'expliquer ainfi, donner uneæfpece de vie 
& de refpiration aux eaux qui filtrent & qui 
s'infinuent fous l'ouvrage. Le propre de la 
chaleureft de divifer continuellement l'eau , 
de la diffiper fucceflivement , de l'attirer , 
enfin de la réduire en vapeurs: ce qui arrive 
probablement parce que l'eau, qui s'infinue 
par des voies cachées, étant montée où il y 
a un certain degré de chaleur, fe réfout en 
vapeurs, & parce moyen eft enlevée de l’en- 
droit qu'elle occupoit. Ces endroits néan- 


moins font toujours fujets à l'humidité, parce. 


que les paflages s'élargiffant par cette efpéce 
de travail d’une eau qui fuccéde à une autre, 
après une partie évaporée, il s'en retrouve 
une nouvelle à évaporer. Il faut excaver le 
terrein fur lequel on veut bâtir, jufqu'à ce 
qu'on ait trouvé la roche ; fi on ne la trouve 
pas à une profondeur convenable , il faut y 
fuppléer par des grillages en bois, ainfi qu'on 
le pratique pour tous les bâtiments confidé- 
rables. Comme on eft néceflité de bâtir les 


) De façon quell’eau eft éloignée du feu par un mur d'une ou dedeux aunes d'épaifleur , 1, pied 9. pouces ou 3 pieds +. 


(7 
(8) Le venrau. 
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fourneaux proche d'uneriviere ou d'unechûte 
d’eau , afin de faire mouvoir la rouë qui fait 
travailler les fouflets, on ne peut pastoujours 
choifir l'endroit que lon fouhaiteroit ; alors 
il faut recourir à l’art & à l’adrefle pour ren- 
dre leterrein convenable. 

Une obfervation effentielle , c’eft que l’eau 
eft tellement capable de caufer du réfoidifle- 
ment à un fourneau, que quoique fur la foffe 
du fond il y ait une lame ou table de fer 
très-épaifle, deffus cette table une bonne 
quantité de fable, & fur le fable une pierre 
de grais d’un pied d'épaiffeur (7 ), cependant 
le feu a de la peine à augmenter & à acqué- 
rir le dégré néceffaire pour la fufig®. D'une 
part l'eau refroidit, & en pénétrandpieire, 
va en quelque façon au-devant du Feu : d’au- 
tre , la chaleur chaffe l’eau & la fraîcheur , de 

açon que dans un corps très-dur il fe fait 
une efpéce de combat entre le chaud & le 
froid , & la chaleur fe trouvant atténuée par 
le froid , elle ne peut parvenir au degré que 
la fufion demande: cela eft prouvé par plu- 
fieurs autres expériences. Par exemple , tant 
que le côté d'un corps dur fera également 
refroidi , envain l'autre côté de ce corps fera 
travaillé par une chaleur modérée & uni- 
forme, elle ne pourra augmenter que confé- 
quemment à l'étendue occupée d'un côté 
par le froid, & de l'autre par le chaud : à 
moins que dans un corps dur la chaleur ow 
le froid n'aient un grand efpace , dans lequel 
ils puiffenc par degrés augmenter ou dimi- 
nuer , relativement à leur diflance , de leur 
origine ; il n'eft pas poflible de les accroître 
dans le point où ils fe rencontrent: mais nous 
parlerons de cela ailleurs. Voilà neanmoiïns 
ce qui arrive fi l’on tientl'humidité enfermée 
fous un fourneau , & fi les vapeurs, excitées 
par le feu, en frappant perpétuellement le 
fond: au lieu que fi on laiffe une libre fortie 
aux vapeurs , elles ne pénétrent pas les pier- 
res ou autres corps durs qui les avoifinent , 
mais échauffent fimplement la fuperficie 
qu’elles touchent, & n’arrêrent point ni ne 
détruifent la chaleur qui les pénétre. 

Dans les fourneaux de fufion, il ya bien 
des chofes qui indiquent que les eaux font 
capables de diminuer, même de détruire, 
l'action du feu. Par exemple , le temps eft-il 

luvieux ou l'air humide , dans l'inflant les 
fouflets , foit de cuir , foit de bois, pompent 
l'humidité & l'expirent: s'il fe trouve quel- 
que voie d'eau, ous'il y a de l'eau a étée 
fous l'afpiration des foufllets (5), alors leur 
foule devient humide ; il porte Phumidité 
dans le fourneau: & dans tous ces cas on 
s’apperçoit que le feu & la fufion fonc moins 
vifs que lorfque l'air eft aride & ferein, & 
qu'il n’y a aucune humidité fous les fouffiets. 


DES FOURNEAU X. 


L'expédient le plus affuré pour éloigner tou- 
tes les eaux du foyer, & de vouter la foife 
dont nous avons parlé, & de la tenir ouverte 
aux deux extrémités, afin de donner à l’eau 
un libre cours : on conftruit en sûreté le foyer 
d’un fourneau de fufion fur une voute. 


Conftruéion du corps du fourneau, c’eff-à- 
dire, du mur qui entoure Le vuide qwor 
daiffe dans le milieu d'un fourneau de 


Jfiion. 


LEs fondements faits, on travaille au 
maffif du fourneau qui doit être d’une grande 
épaifleur. On vuide le terrein, comme on l’a 
déja dit, jufqu’à ce qu’on trouve la roche ou 
bien un terrein affez ferme pour foutenir une 
fi grande maffe. Si on ne trouve point la 
roche, on employe des grillages en bois en 
état de foutenir la conftruction. Pour cela ,on 
obferve les mêmes régles que pour les autres 
grandsédifices. Quantau maflif &aux parois, 
onles bâtit, fçavoir, le maflif avec de grands 
morceaux de roche grife, qui eft commune, 
(en Suédois Grauflen), & les parois qui font 
le murintérieur,de pierres d'uneautre efpéce. 
Quelquefois on bâtit le mallif, partie avec 
de groffes pierres , & partie avec de grofles 
poutres, qui enchevêtrées les unes dans les 
autres foutiennent tout l'édifice. Voici la 
maniere de bâtir fuivant cette derniere mé- 
thode, qui eft pratiquée par ceux qui ne font 
pas en état de bâtir plus folidement: elle 
coûte beaucoup moins que l'autre. 

Ce maflif, qui renferme le vuideintérieur, 
dans lequel s’opérela fufion , fe fait de quatre 
murs l’un contre l’autre. Le premier qui for- 
me l'intérieur & qui eft expofé immédiate- 
ment à toute la violence du feu, doit être 
conftruit de pierres choifies & reconnues par 
lufage, pour être en état de réfifter au feu & 
de fouffrir les matieres fondues , fans fondre 
elles-mêmes. Le fecond, contigu à ce mur 
intérieur , eft bâti de roche grife commune; 
d'environ la même épaiffeur que le premier. 
Le troifiéme eft fait avec de menues pierres, 
des fcories pulvérifées & autres matieres de 
cette efpéce, de façon qu'il faut moins le 
regarder comme un mur, que comme un 
mélange de différentes matieres raffemblées, 
pour donner de l'épaiffeur aux deux murs 
dont on vient de parler. Le dernier rang eft 
bâti de groffes pierres & de groffes piéces de 
bois entrelaffées pour foutenir le total. Le 
vuide intérieur eft de figure ronde; dans un 
moment nous en donnerons la defcription : 
conféquemment le mur qui l’environne eft 
rond. Le fecond eft encore arrondi, mais 
moins que le premier. Le quatriéme, com- 
pofé de pierres & de bois, eft quarré. On 
emplit, comme nous l'avons dit, l'efpace 
© (2) Province de Suede, 

FOURNEAUX, 4, Seélion. 
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entre le fecond & le quatriéme mur avec 


des déblais de minieres; des fcories, des 
rebuts de mines calcinées , le tout café & 
plié. La partie extérieure d’un fourneau eft 
donc quadrangulaire: mais pour avoir une 
idée plus claire de ces fourneaux, qui font 
très-communs, nous allons décrire chaque 
mur en particulier. 

Le mur extérieur, ou celui qui eft expofé 
à lation immédiate du feu, s'appelle en 
Latin wurus nuclearis, en Suédois X ermur, 
en François parois ou mur d’enveloppe. Il 
doit être conftruit dans des dimenfions 
très-exaétes. Les autres murs qui l’environ- 
nent, doivent , à la vérité, être bâtis avec 
foin & adreffe : mais la grande exaûitude 
doit être réfervée par le mur intérieur. Il 
faut d’abord nemployer pour le faire que 
des pierres choifies, c’eft-à-dire, qui réfif- 
tent bien au feu; car fi on fe contente de la 
pierre ordinaire, il peut arriver que la vio- 
lence du feu la fera ou éclater ou fondre, 
ce qui occafionneroit des accidents, quel- 
quefois fi ficheux, que dès les premiers jours 
il faudroit abandonner un fourneau en tra- 
vail après avoir brûlé inutilement bien du 
charbon. On ne trouve pas par-tout de cette 
efpéce de pierres qui réliftent parfaitement à 
l'aétion du feu. En Suede, on les appelle 
Pipflen, & en France, du nom général de 
pierres de parois , du genre des apyres. On 
entire de diverfes couleurs. En certains en 
droits elle eft grife avec des veines verdà- 
tres reffemblantes à des fibres , ouftries, qu£ 
traverfent la pierre, & qui paroïffent la rem- 
plir de petits trous. Quelques-uns employent, 
pour les murs de parois , une efpéce de pier= 
res feuilletées , de celles quife débitent aifé- 
ment, & fitendres qu'on les coupe, pour 
ainfi dire, au couteau, en forte que l’on peut, 
tant qu'on le fouhaite, l'amincir uniquement 
dans fa longueur. Cette efpéce de pierre eft 
fort rare ; & comme le tale , elle réfifte très- 
bien au feu. Dans quelques endroits on fe 
fert encore d’une roche de couleur noirâtre , 
mais quelquefois garnie de grains brillants. 
Elle a des ftries dans fa longueur, & elle 
ne fe cafle bien que dans le fens de ces mé- 
mes ftries. Cette efpéce eft encore du genre 
des apyres & de la nature du talc. On s’en 
fert communément dans l'Helfingland (2) 
& ailleurs. A la longue, le feu la fait rougir ; 
enfuite expofée à l'air, elle fe met en pouf: 
fiere couleur debriques. Il y a encore d'autres 
efpéces de pierres propres à la conftruétion 
des murs de parois; on peut même fe fervir 
de grais, ou de la pierre meuliere. En quel- 
ques endroits, au lieu d'employer ces ma- 
tieres que nous venons de dire, on a tenté 
de faire le mur intérieur des fourneaux avec 
de feuls récréments ou rebuts de fer, bien 
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entendu de ceux qu’on tire d’un fourneau 
quand ileft arrêté, vulgairement mis hors; 
ces rebuts tirent fur le noir à caufe des par- 
ticules de fer dont ils font remplis. Comme 
ils réfiftent bien au feu , non-feulement on 
les emploie à bâtir les murs de parois les 
plus expofés à la violence du feu ; mais dans 
plufieurs endroits, on en fait même la par- 
tie fupérieure de ces murs, quoique la cha- 
leur y foit bien moins confidérable, (re) Ces 
récréments expofés à l'air humide , tombent 
facilement en poufliere. Quoiqu'ils réfiftent 
bien au feu, il y a cependant un certain 
danger de s'en fervir , parce que l'humidité , 
foit de l'air , foit de quelque voie d’eau, 
occafionnée par les pluyes, les attaquant, 
& les faifant peu-à-peu tomber en pouflie- 
re, le foyer s’élargit , & n’eft plus propre au 
travail. Ce mur , dont nous donnons la def- 
cription , doit avoir deux pieds , & en quel- 
ques endroits deux pieds & demi d’épaifleur. 
Plusileft épais, plus il dure. On le monte 
ordinairement à la hauteur de treize ou 
quatorze aunes. Celui qui le bâtira aura foin 
qu'il ny ait aucuns joints ni trous qui ne 
foient exactement remplis avec du mortier 
fait de fable & d'argile. Siles pierres ne font 
pas jointés de maniere qu'il n'y ait aucun 
vuide , on donne paflage au feu, qui, s'in- 
finuant par-tout , fouleve les pierres , déran- 
ge les mortiers , & fait tomber les matieres 
dans le foyer, ce qui nuit au travail, au 
point qu'on eft obligé de finir la fufon. 
{ Cet mettre hors.) Ce mur peut aifément 
être féparé des autres , de façon que quand 
le feu l'a endommagé , & que ce qui en refte 
ne convient pas au travail, on le démolit 
entierement, & en fa place on en conftruit 
un nouveau, fans toucher aux autres. On 
peut même refaire ce mur, foit dans fa to- 
talité, foit en partie feulement, fans faire 
tort au refte du fourneau. 

Le mur, attenant ce premier , fera bâti de 
bonne roche grife commune ( en Suédois 
grauften. ) Il n’eft pas expofé à la plus grande 
violence du feu, doncil eft garanti par le pre- 
mier murintérieur. Il doit en avoir l'épaif- 
feur , deux pieds ou deux pieds & demi, ainfi 
que la hauteur. Il faut aufli en joindre bien 
exattement les pierresavec mortierde fable & 
argile. S'il y a quelque vuide, la chaleur y pé- 
nétre; & l’on voit qu'elle y augmente & y 
travaille au point de corrompre les mortiers, 
de brifer toute liaifon , de déranger les pier- 
res, qui, à la fin culbutent dans louvrage, 
comme nous l’avonsdit. Lorfque le Fondeur 
s'en apperçoit, il eft obligé d'arrêter fon four- 


(1) Non-feulement on en fait l'ouvrage & le foyer fü- 
périeur au-deflus des elages, mais méme la vor des 
parois. Pour entendre ce que c’elt que les récréments dont 


parle Swedemborg , il faut f que c'eft la même chofe 
que ce que nous appellons des laitiers tranchars. C’elt de 
l'argile à moitié fondue qui s’eft infinuée avec quelques par- 


neau pour pouvoir raccommoder ces bré- 
ches , & remédier, pour ainfi dire, à ces 
bleffures avant que de recommencer fon 
travail. 

L’efpace vuide entre ce mur & le mur ex- 
térieur, fe remplit de toutes fortes de matie- 
res, comme éclats de pierres , argile féche, 
fcories pilées & débris de pierres déja brulées. 
1] feroit trop fatiguant & trop couteux de le 
remplir avec de groffes pierres qu'il faudroit 
monter avec des machines. Comme les murs, 
de part & d'autre, retiennent ce rempliflage , 
on comprime toutes ces matieres en les pilant 
avec des marteaux, les battant à la demoifelle, 
& les foulant avec les pieds. 

Le mur extérieur.eft bâti degros quartiers 
de pierres entrelaffées , & foutenues par de 
groffes piéces de bois. Ces piéces font très- 
fortes: on en met dix ou douze de chaque 
côté. Elles fe tiennent & s’accrochent à cha- 
que extrémité par des encoches, enforte 
qu’elles embraffent & ferrent le mur. 

Un fourneau , bâti ainfi, ne dure pas long- 
temps ; car quoique ces différents murs & ce 
rempliffage foient fortement ferrés enfemble 
par les piéces de bois, avec le temps, ces 
poutres font obligées de céder au poids d’une 
maffe énorme ; peu-à-peu elles fe courbent, 
les encoches des angles échappent, & quel- 
quefois une partie confidérable culbute.D’ail- 
leurs , quoique l’on emploie des bois fains & 
fecs , comme ils font expofés à l'humidité de 
l'air & à la chaleur , ils fe ramolliffent & pour- 
riffent. Il y a aufli à craindre du côté du feu ; 
qui fe metaifément à cette charpente, & ren- 
verfe tout l'edifice : ce qui ne peut arriver 
dorfque tout le mur eft bâti de bonnes pierres. 

On avoit encore la coutume de mettre des 
chaflis en bois fous les différents murs , dont 
nous venons de parler: mais les injures du 
temps dérangeant peu-à-peu ces bois, cela 
faifoit fendre & pencher l'édifice, ce qui fait 
qu'aujourd'hui tout le bas eft bâti de groffes 
pierres. 

Quand les murs font àla hauteur conve- 
nable, on éleve deflus, par le moyen des 
appuis, un cloifonnage de bois de la hauteur 
de fix pieds (11). C’eft une efpéce de fecond 
étage quadrangulaire, arrêté par des che- 
vrons & foutenu par des pieds droits. On y 
emploie quelquefois de très-fortes piéces de 
bois , ou bien onle fait de briques. Ce cloi- 
fonnage s'appelle 2 couronne, qui ferme lens 
droit où l’on dépofe la mine, & où on la 
met à couvert, ainfi que les Ouvriers defti- 
nés à charger le fourneau , & à y veiller con- 
tinuellement. D’autres , pour mieux garantir 
ties de fer recuit dans es interftices des pierr 
que lorfque l’on it un ouvrage, on en trouve 
groffes males. C'elt de largile, quelques particules de fer, 
& des parties de pierre liées enfemble, 
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les Ouvriers des injures de l'air, forment 
cette partie en voute, laiffantau milieu & au- 
defflus du feu une ouverture, pour laifler 
échapper la fumée & les étincelles. 

Pour ce qui regarde lépaifleur de ces 
murs, pris enfemble , depuis l'extérieur juf- 
qu’au vuide intérieur , elle eft de neuf ou dix 
pieds de chaque côté : & comme le vuideeft 
de fixpieds , il ya extérieurement, d’un angle 
à l'autre, vingt à vingt-fix pieds. 

Le total de l'édifice eft quadrangulaire & 
bâti de pierres: mais des quatre murs exté- 
rieurs , il y en a deux (1) qui font perpendi- 
culaires & fans difcontinuité ; les deux au- 
tres (13) ne font ni perpendiculaires nientiers : 
l'un & l'autre vient obliquement rentrer au 
foyer: il y a une retraite dans le mur du côté 
des foufHets. La raifon de ce procédé eft qu'il 
faut de l'efpace , pour que ces fouflets puif- 
fent fe mouvoir librement , être remués, 
levés, abbaiffés par les cammes & les leviers. 
Il faut aufli pouvoir placer les buzes des 
foufflets , & les diriger au milieu du foyer , 
afin que le feu foit entretenu & animé par le 
vent, comme on le fouhaite. Si ce mur ne 
rentroit pas en-dedans , il n'y auroic pas de 
place pour ces opérations , & leventne pour- 
zoit être dirigé vers le milieu du foyer. L’au- 
tre retraite eft dans le mur de devant du four- 
neau , celui où le Fondeur & les autres Ou- 
vriers travaillent , tirent les fcories , coulent 
le métal, levent & mettent hors la gueuze 
avec des roulets. Il faut que lobliquité vienne 
jufqu'au foyer : car comme à chaque inftant 
on eft obligé de travailler dans l'ouvrage , on 
ne pourroit le faire fi le mur n’étoit pas in- 
cliné , comme on l'a dit, 

Quant à l’obliquité de ces deux murs & 
leur inclinaifon vers l’intérieur , il convient 
d'être inftruit que cette inclinaifon doit com- 
mencer environ au milieu du fourneau, & 
aboutir infenfiblement au foyer. Les angles 
& la hauteur de cette inclinaifon ne font pas 
par-tout les mêmes. Lesuns font plus grands, 
les autres plus petits, c’eft-à-dire, plus aigus 
ou plus obtus ; & conféquemment l’obliquité 
commence , où au milieu du fourneau , ou 
plus bas. Sieu égard à la perpendiculaire, 
on donne une moindre obliquité, il faut 
alors que le plan incliné monte plus haut, 
& conféquemment qu'il occupe une plus 
grande étendue. Au contraire, plus grande 
ef l’obliquité , eu égard à la perpendiculaire, 
ou bien plus l'angle eftobtus , moins le plan 
incliné occupe d’efpace : voilà ce qui eft 
caufe que la hauteur de l'inclinaifon varie. 
J'ai obfervé que dans quelques endroits, l'an- 
gle d'obliquité eft de quarante degrés: con- 
féquemment le plan incliné eft plus élevé. 
Dans d’autres endroits, on donne à cet angle 


jufqu’à cinquante ou foixante degrés, ce qui 
fait autant de variétés. 

Le mieux eft que le plan incliné ne foit 
pas élevé, ce qui rend l'angle plus grand ou 
plus obtus. La raifon eft , qu'alorsil n’occupe 
pas une fi grande portion des parois , & con- 
féquemment leur épaifleur n’eft pas tant di- 
minuée. Plus le mur s'éloignede la perpendi- 
culaire pour s'approcher du foyer, moins il 
refte d’épaifleur aux parois, par conféquent 
moins ils font en état de réfifter à l’a&tion du 
feu. On ne peut empêcher qu'il ne les fende, 
ne les crevaffe, ne brûle &cdétruife les mor- 
tiers ; & après s'être fait un paflage en-de- 
hors , la chaleur de l’intérieur diminue , fon 
aétion s'affoiblit , & la fufion en devient plus 
lente. 

Comme l’épaiffeur des murs eft d'environ 
neuf pieds, la bafe de cette partie déclinée 
égalera donc un plan horizontal de neuf 
pieds ; mais attendu que la plus grande par- 
tie de l'édifice eft conftruit de gros quartiers 
depierres, de peur que cette inclinaifon ne le 
fafle tomber , on le garnit de fortes marâtres 
de fonte, qui par leur extrémité entrent & 
tiennent dans les murs de côté, ce qui foutient 
cette partie: il faut que ces marâtres foient 
plus ou moins longues fuivant la place qu'on 
leur deftine, plus haute ou plus bafe. Elles 
ont depuis douze jufqu’à dix-fept pieds de 
longueur, fur un pied d’épaiffeur , & font de 
forme triangulaire. Les uns en mettent plus, 
les’ autres moins : plus il ÿ en a, plus lou 
yrage ef folide, J'en ai vû trois, neuf, &ju£ 
qu'à quatorze ,. ce qui garantit le mur de 
toute ruine. Plus on en met, plus langle 
d'obliquité eft obtus , ce qui diminue la hau= 
teur du plan incliné : alors tout eft bien fou- 
tenu. J'ai cependant vû de ces marâtres de 
fonte courbées fous le poids qu’elles foute- 
nojent ; & d’autres qui, d'une nature fragile, 
étoient caffées. Dans quelques endroits ,lorf: 
que les propriétaires ne font pas riches, ils 
foutiennent ces plans inclinés avec des pieces 
de bois : mais outre qu’elles plient aifément 
elles font fi fort expofées au feu, qu'il eft im- 
poflible de les en garantir; &une fois brülées, 
toute la partie tombe. 

Comme une fimple defcription ne laiffe 
pas des idées affez claires , je vais en donner 
le deffein. ABC (PL. I, fg 1.) eft la ca- 
vité intérieure , ou cheminée du fourneau , 
dans laquelle on met les charbons & les 
mines , & où fe fait la fufion. DMMD), eft le 
mur intérieur qui comprend les parois & 
l'ouvrage. EE eft le mur voifin des parois. 
FF eft l'efpace entre le mur rempli de 
moëlons , crafles , & autres matieres. GGG 
eft le mur extérieur qui enferme le refte, & 
le rend folide par la façon dont il eft bâti 


(12) La Ruftine &le Contrevent = (13) Le devant & la Thuyere, 
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avec de grofles pierres & pieces de bois. 
HH font les Batailles reflemblantes à un 
fecond étage. P eft l'appui de bois qui en- 
tretient la liaifon à la naïffance des différens 
murs, faifant l'office d'un pilier, d'un fou- 
tien. / 1 eft la fondation faite de bons ma- 
tériaux. QQ ef l'obliquité du côté des fouf- 
flets. Il y a:un autre côté pareillement incli- 
né où le. Fondeurê Les Ouvriers travaillent: 
on l'appelle, 4e poitrine (‘le devant). On ne 
voit que trois marâtres. À eft la foffe qui 
reçoit l'humidité. Z des piéces de fonte, des 
plaques qui couvrent la voûte. V, du fable 
amoncelé fur ces plaques. A1 , la pierre fon- 
damentale du foyer. C, le foyer qui reçoit 
le métal fondu & où ilfe cuit & fe purifie, 
fuivant les régles qu'on établira ci-après. 
CO eftun efpace au-deflus du foyer que 
Von fait plus ou moins grand , plus ou moins 
étroit , fuivant les différens degrés néceffaires 
à la fufñon. Cet efpace eft enfermé par un 
mur incliné, de façon que la mine fondue 
coule dans le ‘foyer fur ce plan incliné. (On 
l'appelle , es echelages ou foyer fupérieur). 
Jamais la fufon ne fe fait plus haut. 

Autrefois on bâtifloit les fourneaux bien 
plus fimplement: on n’obfervoit pas des régles 
fi exaétes pour le vuide intérieur; louvragene 
s’arrangeoît pas avec l’ordre que nousavons 
décrit ; &:le tout n'avoit ni tant d’épailfeur ni 
tant de hauteur. L'édifice étoir informe, com- 
me on l’apprend d’Agricola & de quelques 
autres Anciens qui en ont donné la defcrip- 
tion. Ces ouvrages rendoient moinsdefonte, 
& confommoient plus de charbon. Dans la 
fuite, quand un fourneau en travail a été 
taxé , & obligé de payer tous les jours au 
Gouvernement une certaine fomme, pour 
en augmenter le produit & diminuer la dé- 
penfe , on les'a élevés davantage & bâtis plus 
folidement: on a fait le foyer plus grand & 
dans des dimenfions exaétes. 


Formation de cheminée ou du vuide qui 
occupe Le milieu dun fourneau. 


Pour former le vuide intérieur d’un four- 
neau , il faut beaucoup d’exa@titude : c’eft-là 
où le feu agit avec violence, & fond la mine. 
Si on ne donne pas à ce vuide des mefures 
exaétes, c'eft-à-dire, fi on ne donne pas 
l'efpace convenable à la partie fupérieure , au 
milieu & au fond , on travaille inutilement. 
On fçait que la force du feu augmente ou 
diminue , felon fa quantité & l’efpace qu'il 
occupe. Plus lefpace & le feu font grands, 
plus l'action du feu-eft grande. Il n'y a pas 
tant de chaleur dans la flamme d’une chan- 
delle, que dans un grand bucher enflammé, 
& céla dans certaines proportions. Lorf- 
qu'on a mis une quantité de matieres aflez 


confidérables pour procurerun grand degré 
de feu, il s'enfuit que la figure du vuide in- 
térieur qui contient cette quantité, con- 
tribue beaucoup à lui donner laëtion né- 
ceffaire pour la fufon. Quand l’efpace eft 
plus grand & plus ample, la force du feu, 
& conféquemment la fufion augmentent. 
Comme il ne fautpas que la mine, jettée 
dans un fourneau, fonde d’abord, & qu'il 
eft néceffaire que fucceflivement elle s’e- 
chaufe , fe torréfie , blanchiffe & fonde, il 
faut ufer d'induftrie & de régles pour que 
tout cela s'opere par degrés. Par la@ion 
continuelle du feu , Les murs s’échauffent de 
plus en plus , ce qui, par la réaétion, aug- 
mente-enfuite confidérablement la force du 
feu. 

Les Ouvriers, qui n’ont d’autres régles 
que leurs ufages , & qui ne fe font inftruits 
qu'a force de dangers & de pertes, ne s’ac- 
cordent pas fur l’efpece de regle qu'on doit 
fuivre. Les uns veulent que le vuide inté- 
rieur foit étroit au-deflus , plus large en bas, 
mais très- large au milieu; d'autres le veu- 
lent plus étroit en bas qu’en haut: en un 
mot, ils ne font pas d'accord fur l'étendue 
& les dimenfions que l’on doit donner à ce 
vuide : c’eft ce dont nous parlerons ci-après. 
Pour ce qui regarde ce qu'ils appellent 
ventre (14), nom qu'ils ont donné à cette 
partie du vuide intérieur à caufe de fa figure; 
ils conviennent tous qu'il faut qu'il foit plus 
ample dans le milieu , que dans le deffus ow 
le deffous ; mais ils ne s'accordent pas encore 
s'il faut que cette plus grande étendue foit 
précifémentau milieu , ou un peu plus bas ow 
un peu plus haut.Ils ne fçavent pas que c’eftla 
nature des mines à mettre en fufion, qui doit 
donner cette différence. Une mine chargée 
de foufre, veut une autre dimenfion pour 
fe mettre en fufion , qu'une mine qui en eft 
privée. Une efpece fond aifément; l’autre 
réfifte long-temps au feu , avant qu’il puiffe la 
féparer de fa roche ; & comme les Ouvriers 
ignorent ces différences , ils préférent aveu= 
glément une méthode à une autre, & fe 
font illufion fur leur expérience particulieres 
Je ne puis pañler fous filence que les Fon- 
deurs négligent de prendre foin du total dw 
vuide intérieur; ils ne penfent qu’au foyer, 
mais le feu dans le foyer étant comme un 
torrent dont l’ativité & la force s’échap- 
pent par le deffus , & animant toutes les ma- 
tieres contenues dans l'intérieur, fi les Fon- 
deurs ne connoiffent pas les raifons & la 
méthode de rendre leur foyer analogue au 
total du vuide, ils ne peuvent efpérer de 
réuflir. 

D'abord, il faut feavoir qu'il n’y a pas cin- 
quante ans ,ou cent au plus, qu’en Suede on 
faifoit la cheminée des fourneaux moins 


14) Le Foyer fupérieur , ou le deffus des Echelages. C'eft-là qu'elle plus grand vuide, 
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haute qu'à prefent & de forme quadrangu- 
laire , commeil fe pratique encore dans plu- 
fieurs endroits de l'Allemagne & de la Suede. 
Quelques-uns font attachés aux coutumes 
de leurs peres, & les confervent fcrupuleufe- 
ment. D'autres ayant reconnu que la fufion 
fe faifoit mieux dans des fourneaux ronds, 
leur ont donné la préférence ; & aujourd’hui 
on ne trouve prefque pas un intérieur de 
fourneau qui ne foit rond du haut jufqu'en 
bas. 

Nous allons donner le deffein de la ma- 
chine qui fert à tracer cette rotondité. On a 
une échelle graduée HAAHII, ( PI. 1. fig. 2.) 
qui eft arrondie fuivant la courbure que l'on 
veut donner au fourneau: on la place dans le 
milieu ou le centre du fourneau. Un des 
montants , armé d’un pivot de fer , eft porté 
fur la pierre du fond CD , & fa partie fupé- 
rieure efl arrêtée par un collier, au moyen 
d'une potence attachée dans le deflus. B11D 
repréfente l'axe , autour duquel tourne l’é- 
chelle pour pouvoir être préfentée à toutes 
les parties du mur à bâtir, & lui donner la 
dimenfion requife. A mefure qu’on éleve les 
parois , ainfi qu'on le voit en A, on la fait 
tourner pour les bâtir avec exactitude, & on 
ne la démonte que quand les parois font 
pouffés jufqu'au-deffus. A 

Les dimenfions de l'échelle graduée, ou 
pour mieux dire du vuide qui fe forme par 
fon moyen, ne font pas les mêmes dans 
«toute fon étendue. Si le plus grand diamétre 
du ventre égale quatre parties, le haut en 
aura trois, le ventre quarre & le bas deux: 
de maniere que le rapport des trois diamétres 
ou circonférences, fera comme trois, quatre, 
deux. Il nya cependant pas d’inconvénient 
de faire le bas plus ample & égal au-deflus , 
parce qu'on bâtit dans le bas un nouveau 
mur ,qui, rejoignant infenfiblement le grand 
efpace du foyer fupérieur , va par degrés re- 
joindre le foyer d’en bas(15). Dans la plus 
grande partie des fourneaux que j'ai eu oc- 
cafion de voir, le vuide intérieur eft à l’ori- 
fice fupérieur de huit à neuf aunes de cir- 
conférence, au ventre de dix à douze , & au 
bas de fix & demie ou fept aunes: il y a 
d’autres cheminées qui n'ont ni une fi large 
ouverture, ni un fi grand ventre. 

Pour chercher la meilleure proportion & 
la dimenfion qu'il faut préférer, je n'ai pas 
voulu recourir aux raifons à priort , ni aux 
préceptes géométriques ; je me fuis plutôt 
arrêté aux raifons à pofleriori , & à l'expé- 
rience. Les raifons des Ouvriers qui s'appli- 
quent à cette partie , ne font que de fimples 
expériences tirées de leur travail journa- 
lier, ce qui me détermine à.ne rapporter ici 
que les méthodes que j'ai tirées des Ouvriers 
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mêmes : ce n’eft pas ici le lieu de donner des 
régles en forme. 

D'abord, pour ce qui regarde le ventre ow 
le milieu du vuide & fon efpace, dont la 
circonférence eft ordinairement de dix à 
douze aunes Suédoifes , il faut confidérer ; 
1°. que file ventre eft crop grand, les parties 
métalliques font foudainement rompues, & 
il arrive plutôt un déchirement qu'une fépa- 
ration : quand la pierre qui accompagne la 
mine , eft défendue dans cet endroit, elle 
fond d’abord & coule dans le foyer. Le plus 
grand feu eft-là: c’eft en quelque façon le 
centre de la chaleur ; elle y eft entretenue, 
non-feulement par le feu du foyer qui pouffe 
enen-haut, mais encore par la réaétion & 
prefion decelui de deflus, & principalement 
par le poids des matieres fupérieures. Plus 
grand eft l'efpace du ventre, plus grand eft 
le volume du feu ; ou plus eft grand le gouf- 
fre qu’on emplit de feu, plus le degré en eft 
augmenté & approche du feu de l'enfer. 
Quand les mines, déja échauffées, viennent 
à defcendre dans ce gouffre , elles y font dé- 
chirées , & coulent d'abord dans le foyer en- 
core crues , & fans être fuffifamment fépa- 
rées de leurroche & autres corps , avec lef- 
quels elles font combinées: dès-lors elles 
gârent néceflairement le métal. Plufieurs par- 
ties métalliques s'empâcent & fe convertiffene 
en fcories, ce qui occafionne une grande 
perte. Le fer, en quelque façon, fort impur 
& crud. La chaleur même du foyer eft com- 
me diminuée & affoiblie par ces matieres 
gluantes, ce qui retarde la fufion & y nuit 
beaucoup. Les bons Fondeurs n'aiment pas 
ces ventres fi larges, parce qu'ils ne font 
pas proportionnés pour diffoudre & digérer, 
comme il convient , les aliments qu'on leur 
fournit. 

IL y a encore une autre raifon pour ne les 
pas faire fi grands , raifon qui n’a été connue 
des Fondeurs que par la peine & le travail 
que cette dimenfion leur a occafionnés. En 
effet, quand le milieu du ventre eft d’une 
grande étendue, il eft néceffaire que fa par- 
tie inférieure foit plus oblique qu'il ne con- 
vient, en defcendant fur le foyer; car le 
foyer n'a qu'un pied & demi de largeur : un 
de fes côtés répond au centre du ventre. Le 
diamétre du ventre étant d'environ quatre 
pieds, conféquemment ce côté du foyer qui 
répond au milieu du ventre, fe trouveradans 
fa partie fupérieure d'une obliquité trop con- 
fidérable, de maniere que la mine fondue 
tombera prefque toute fur le plan incliné de 
ce mur, c'eft-a-dire, qu'il la recevra prefque 
touce avant qu'elle puiffe gliffer dans le foyer. 
Il faut remarquer que lobliquité dont je 
parle, eft celle qui réfulte de fon éloigne- 
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‘ment de fa ligne perpendiculaire , & non de 


lhorifontale : le fer:une fois en fufion s’é- 


‘paiflit aifément, c'eft-à-dire , qu'il perd faci- 


lement fa fluidité. Si donc en tombant il eft 
retardé par la longueur d’un plan trop ircli- 
né , relativement à la perpendiculaire, il s'at- 
tache au mur, & y refte agglutiné comme de 
la poix : il ne coule dans le foyer que lor£ 
qu'étant amafñfé en très-grande quantité , fon 
Fa poids le fait gliffer fur le plan incliné. 

e-là, ilarrive que ce fer plus froid & moins 
fluide que celui qui eft en Fais dans le foyer, 
fait avec ce dernier une efpece de combat & 
de bouillonnement, comme il arriveroit à du 
cuivre fondu , furlequel on jetteroit de l'eau. 
La chûüte de ces maffes dans le foyer, fait 
foulever & bouillonner des fcories noirâtres, 
excitant des flots qui fe terminent enpointes, 
Le volume, la maffe fondue s’enfle , bouil- 
lonne & fe répand par le deffus du foyer, 
comme l’eau bouillante par-deflus le vafe qui 
la contient : la thuyere s’emplit de fcories 
noires , & fe bouche. Celles qui fortent du 
fourneau , font couleur de fer & de fumée, 
contenant beaucoup de ‘parties métalliques. 
Ce dérangement revient périodiquement 
comme la fièvre froide , & cela toutes les 
fois qu'il y a affez de feramaffé fur les éche- 
lages , pour que fon propre poids l’entraîne 
dans l'ouvrage; à moins que le Fondeur ne 
fçacheappaifer ces flots , en tirant les fcories 
avec le crochet, en travaillant avec le rin- 
gard la matiere qui s’enfle &qui bouillonne, 
& qu'il ne ceffe en quelque façon d'écumer, 
le foyer fe remplira de matieres vifqueufes & 
ténaces , les ouvertures fe boucheront , & il 
n'y aura ne de foin ni de travail qui puifle 
garantir l'ouvrage. 

Outre ces raifons , il y en a encore une 
que l'expérience a mife à découvert. Le vent 
qui eft chaffé par toute la cheminée, rafe les 
parois, & par une efpéce de cours fpiral 
fait effort pour fortir en s’échappant proche 
des bords : au lieu que fi cette partie du ven- 
tre eft très-large, fi elle s'éloigne beaucoup 
de la perpendiculaire, ce même vent eft 
pouffé vers ce côté incliné, ou il eft arrêté 
par les matieres , ouileft réfléchi, ou ilprend 
une autre route , & gagne ainfi le deffus par 
des chemins tortueux, mais uniformes. Alors 
le vent agiffant continuellement fur cette 
partie ( le plan incliné) , ilarrivera qu’à la lon- 
gue & peu-à-peu il la liquéfiera : ou bien à 
force de ronger il la creufera : ce qui , non- 
feulement affoiblit cette partie expofée à 
toute l’ardeur du foyer , maisrend inégale & 
dificile l'opération dela fufion: il fe ramaffe- 
ra beaucoup de fer fondu dans l'efpace qui 
fera ainfi rongé & creufé. Il fe formera une 
efpece de croute , qui defcendra moins vite 
par le défaut de la chaleur ; & ce fer , ainfi 

(16)Les Echelages. 


refroidi ,tombera dans le foyer où la chaleu 
eft extrême. Ajoutez à cela que quand on 
arrêtera le fourneau , il faudra rétablir cette 
partie dégradée: voilà les vices attachés au 
ventre trop large d'un fourneau, & les in- 
convénients qui en réfultent. ss 

Sa pofition la plus avantageufe eft d'être 
‘placé un peu plus bas que le milieu du four- 
neau ; car il faut obferver que la mine, qu’on 
jette par le deflus, doit pafler par tous les 
différents degrés de chaleur , avant que de 
parvenir à celui néceffaire à la fufion. Dès- 
là , quand la partie fupérieure de la chemi- 
née a une certaine élévation, & que les murs 
font prefque paralleles jufqu’à une certaine 
étendue, d’abord la roche de la mine s’é- 
chauffe doucement dans le deflus. Sa cha- 
leur augmente de plus en plus en defcen- 
dant & par degrés, jufqu'à ce qu'elle blan- 
chifle ; & qu’enfin parvenue au gouffre , elle 
fonde & tombe dans le foyer en forme de 
pluie. Si le plus grand diametre du ventre 
n'eft pas au-deflous du milieu de la chemi- 
née, la mine ne peut pafer par tous les de- 
grés de chaleur qu’on fouhaite , avant que 
de venir à celui de fufon : d’où il faut con- 
clure que la vraie place du plus grand efpace 
du foyer fupérieur ;-eft au-deffous du milieu 
du fourneau. 

Il fautaufli prendre garde que la grande 
largeur du ventre ne foit placée trop proche 
du foyer d’en-bas, cela occafionneroit cette 


obliquité dangereufe dont nous avons parlé 


Ce plan trop plat (16) retiendroit Je fer, lui 
donneroit occafon de s’amonceler , jufqu’à 
ce que fon poids l'entrainât dans le foyer. 

D'un autre côté, fi la largeur du ventre 
eft placée au-deflus du milieu du vuide inté- 
rieur , alors la mine arrive trop vôt dans le 
grand feu , & n'ayant point pañlé par les diffé. 
rents degrés de chaleur qui doivent l'y pré- 
parer , elle fe diffout &fe met en gouttes, 
avant que les fouffres grofliers & nuilibles 
foient évaporés. 

Pour ce qui regarde la partie fupérieure 
du fourneau , qui arrête infenfiblement la 
mine pour la laiffer peu-à-peudefcendre dans 
le gouffre, qui abforbe & diflout tout, elle 
fera bâtie fuivant la dimenfion des parois ; 
auxquels on fait un peu quitter la parallele 
pour former infenfiblement un plus grand 
vuide. Les murs qui forment cette partie, 
formeront par leur retraite & leur obliquité , 
le grand efpace du foyer dont nous avons 
parlé. II faut, touchant cette partie du deflus 
obferver, 1°. queles murs étant paralleles, 
le feu augmente par degrés; qu'il eft moins 
violent au-deffus ; que de puis là il va en 
augmentant , & qu'il travaille de toutes parts 
fur la mine qui defcend lentement. D'autre 
part , les charbons s’enflamment davan 
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& fucceflivement, ce qui occafionne dans 
les parois une chaleur graduée , qui pénétre 
la mine fuivant fes degrés différents , & la 
diffout après avoir rongé & chaffé les corps 
étrangers. Si au contraire ces murs ont trop 
d'inclinaifon, la mine defcend trop vite, & 
fond avant que les foufres en foient chaflés. 
« 2°. Il faut avoir égard à la nature de chaque 
mine. Si elle eft chargée de foufres grofliers , 
la partie fupérieure de la cavité doit paralle- 
lement defcendre plus bas que lorfque la 
mine en eft privée. Pour que la partie ful- 
fureufe foit chaffée par cette efpece de cal- 
cination ou de grillage , il faut que la mine 
ait effuyé tous ces différents degrés de cha- 
leur avant que d'arriver au feu de fufon. 
On a beaucoup de peine à expulfer ces fou- 
fres, qui unis au fer , le gâtent entiérement : 
d'où il s'enfuit que plus le fourneau eft éle- 
vé & les murs paralleles, plus on s'en dé- 
barrafle , ainfi que du phlogiftique groflier. 

Quant à l'entrée fupérieure du fourneau (17) 
les uns la font plus large, les autres plus étroi- 
te. Dans certains endroits elle a trois pieds de 
diametre ; dans d’autres elle en a fix. Eft- 
elle trop étroite ? l’a@tion du feu fur la mine 
eft moins grande. Le vent enfermé dans cet- 
te cavité ne s'échappe pas fi promptement : 
il dépouille le charbon de fa fuperficie en- 
flammée , en détache des étincelles, & lui 
enleve fa chaleur; ce qui diminue l’aétivité 
du feu , & retarde la fufon. Si au contraire 
ouverture eft trop large , le vent, qui eft 
lame de la fufion , s'échappe trop aifément, 
& ne fait point l'effet qu'il faut fur Ja mine. 
D'où il fuit qu'une bouche large confomme 
en peu de temps les charbons fans travail- 
ler fur la mine ; & le fer qui eft trop fubite- 
ment mis en fufion par un violent degré de 
chaleur , refte imprégné de corps étrangers 
dont le feu ne peut plus le féparer , alors on 
recuit infruétueufement le vice & les matie- 
res inutiles. D'où il faut conclure qu’en pre- 
nant le milieu , c’eft-à-dire , en ne faifant la 
bouche ni trop large ni trop étroite , on tra- 
vaillera en sûreté. 

Quelquefois, pendant qu’un fourneau eft 
en travail , on voit à la longue cette ouver- 
ture (18) s'élargir. J’en ai vû une élargie d’en- 
viron Un pied , de façon que de ronde elle 
étoit devenue ovale. Cela vient en partie du 
paflage continuel de la flamme, qui leche & 
emporte toujours avec foi quelques parties 
des pierres & mortiers; ce qui eft prouvé 
par la feule infpetion des murs , qui , par le 
travail, deviennent polis comme du verre 
ou du marbre. Cela vient aufli du vent, 
qui, pouffé en abondance dans ce goufire 
de chaleur, fe dilate prodigieufement, & 
par cette dilatation écarte & rompr princi- 
palement les murs de deflus. Cette ouver- 


ture fupérieure s'élargit plus aifément sil y 
a la moindre fente dans le mur extérieur , 
ou fi les poutres qui les foutiennent, fe font 
courbées ou dérangées. Le feu & le vent 
profitent de ces accidents pour féparer les 
murs expofés à leur ation. 

Quant à la partie inférieure ; celle qui eft 
proche du foyer , il eft peu important qu’elle 
foit plus ou moins large: car il faut la rétré- 
cir par un petit mur (1?) duquel nous parle- 
rons ci-après , & par ce moyen, la joindre 
au foyer inférieur & au ventre. Peu importe 
donc, quand on forme le vuide , que cette 
partie inférieure foit plus ou moins large, 
mais on ne peut avoir trop d'attention pour 
que du hauten bas, les parois ne s'éloignent 
pas beaucoup de la perpendiculaire , & que 
les différentes inclinaifons foient faites fui- 
vänt les regles. 


De La fondation du foyer. 


Nous avons dit ci-devant quelque chofe 
de la foffe qui doit être fous l'ouvrage. Cette 
excavation eft faite pour recueillir toure hu- 
midité & pour s’en débarrafler; car le feu 
attire l'humidité par des voies cachées, & 
lorfqu'elle eft ainfi raffemblée elle fe met 
en vapeurs & fort par les foupiraux. Cette 
foffe à la même longueur que le foyer fur la 
hauteur d'une palme (+), & la largeur d’un 
pied. Si l'endroit eft fort humide, il faut la 
faire plus grande. Elle le fera aflez fi l’on 
peut y fourer le bras pour en tirer les ma- 
tieres qui pourroient y être tombées. Cet 
endroit doit être nettoyé de tout ce qui pour- 
roit nuire à l’évaporation. Le fol de cette 
foffle doit baifler du côté des foupiraux 
qui fervent à exhaler l'humidité. Elle doit 
être entourée de pierres ou fcories choifies , 
comme il eft repréfenté dans la figure Z. 
Le deflus eft couvert d'une grande plaque 
de fonte , épaiffe & de forme quarrée, donc 
les côtés ont deux pieds & demi fur quatre 
ou cinq pouces d'épaifleur, pefant environ 
huit cents. Cette piece eft pofée & fcellée 
avec de l'argile, de façon qu'il n'y ait pas 
de jour pi où la vapeur puifle s’exhaler, & 
gagner le fable qui eft au-deflus. Quelques- 
uns , au lieu d’une plaque de fonte, cher- 
chent une pierre quarrée & épaiffe pour cou- 
vrir cette foffle; ayant foin de bien fermer 
toutes les jointures avec du l'argile. Sur 
cette pierre , on met du fable qu'on répand 
également de tous côtés , afin qu'il ne puiffe 
fortir de vapeurs que par les foupiraux que 
nous avons dit. Sur cette aire de fable bien 
unie , & qui eft épaiffe de fixà neuf pouces , 
on place une grande pierre taillée, celle que 
la figure E la repréfente. Cette pierre fon- 
damentale du foyer eft épaifle de neuf pou- 
ces ou un pied , de figure quarrée ou autre, 


(17) On l'appelle la Bouche où Gueulard=—{ 18) La Bouche,=(19) Les Echelages:=—=(20) Environ 8 pouces, 
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comme cela fe trouvera , lonpue & large de 
cinq pieds, de façon qu’elle rémplifle l'ef 
pace du foyer , & ferve de bafe aux murs de 
l'ouvrage. On prend pour cela de la pierre 
vitrifiable ou calcaire , ou toute autre efpe- 
ce reconnue propre à foucenir le fer en 
fufion pendant plufieurs femaines. Il ne faut 
pas fe fervir-d’une pierre nouvellement tirée, 
parce qu'elle feroit humide ,'& quelle con- 
ferveroit intérieurement des parties aqueu- 
fes, qui, dilatées par le feu, ne pourroient 
$'échapper qu'à travers le fer en fufion, & 
conféquemment arréteroient, en quelque fa- 
&on , l'ardeur du feu & la fluidité du métal. 
Pour éviter ces inconvénients, il faut laiffer 
cette pierre expofée au foleil d'été pendant 
un certain temps : peu-à-peu l'humidité in- 
térieure fe diflipera. On peut encore , dans 
le befoin, la faire fécher au feu. L'expé- 
rience à appris que les pierres qu'on def 
tine à cet ufage, féchent mieux fi on les 
laiffe pendant un an devant le feu , mais à 
ane diftance raifonnable. Un feu fubit, au 
lieu de chaffer l'humidité, la fait en quel- 
ue fiçon rentrer comme dans une prifon, 
d'où la chaleur la fait fortir avec effort ; 
ce qui fe fair quelquefois avec tant de vio- 
lence, qué la pierre fe brife en éclats. 

On garnit de fable, mêlé d'argile, cette 
pierre fondamentale dans tous fes côtés: ce 
mélange fe durcit confidérablement au feu. 
IL faut bien jointoyer toutes les ouvertures 
avec cet enduit, de crainte que l'humidité, 
au lieu de paffer par les foupiraux, ne s'é- 
chappe par vise, Les plus habiles éprou- 
vent tous les jours , que la moindre humidité 
renfermée dans les pierres , ou infinuée fous 
le fable, fait plus de tort au fer en fufon, 
qu’un ruiffeau-qui viendroit frapper le deffous 
de la plaque de fonte. Le fond du fourneau 
échauffé repouffe l'humidité , mais l'humi- 
dité enfermée dans la pierre ou autres ma- 
tieres, ne cherche point d'autre fortie que 
du côté où la flamme eft la plus violente. Gù 
le feu eft le plus grand , là les pores font le 
plus ouverts, &lhumidité s’y infinue. Peut- 
être auffi que les pierres font tiflues, de fa- 
çon qu'elles ne peuvent donner d'autre iflue. 
Puifque l'humidité donton parle, eft fi nui- 
fible, tant au fer en fufon , qu’à celui qui eft 
à fondre, il faut employer tous fes foins pour 
qu'elle ne puiffe s'échapper par l'intérieur du 
fourneau , & encore moins par l'ouvrage. 


Du foyer (1) & de fa conftruiion. 


Sur la pierre , fervant de fond, on en.pla- 
ce trois autres du genre de celles qui réfiftent 
au feu , elles entourent de trois côtés cet ef 
pace de figure oblongue. Le vuide , qu'elles 
forment , s'appelle foyer (::). Les deux 


(21) L'ouvrage, 
(24) La Ruftine, 
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pierres qui font pofées fur la longueur , s'apr 
pellent pierres de côte (?3), La troifieme, pla- 
cée tranfverfalement (24), ferme undes côtés 
de ce creufer. Ces trois pierres pofées , onles 
entoure & on les fcelle avec du fable qui 
doit boucher &remplir toutes les jointures 
& ouvertures. A la chaleur , ce fable fe vitri- 
fie, & ferme alors encore plus exaétement 
tous les déjoints; il fait de ce côté une maffe 
avec lefond, de façon que le fer en fufion 
ne peuts’échapper: & dans le cas où l’humi- 
dité auroit pénétré le fable qui eft deffous le 
fond , elle ne pourroit s’infinuer ni percer 
dans le creufer. Outre cela , on remplit de 
fible lefpace qui refte entre les pierres de 
cofliere &les parois , pour qu'il n’y ait aucun 
vuide ; ce.qui confolide & affermit ees pier- 
res, & empêche que le poids du métal en 
fufon ne puifle les déranger ou y occafñon- 
ner, foit une ouverture, foit toute autre 
dégradation. Les coftieres ont un pied & de- 
mi de longueur , & d'épaiffeur ; on les choi- 
fit du genre des grais ou des ardoifes , même 
des calcaires : il n'importe,pourvû qu’elles ré- 
fiftent bien au feu. Le total du.foyer eft d’une 
figure oblongue de trois pieds à trois pieds 
& demi de longueur , d’un pied & demi à trois 
quarts de largeur , fur neuf pouces de hau- 
teur , & pouvant contenir 2400 , 3000 ,ou 
3600:liv.de métal fondu. 

La grande fcience & l'art du Fondeur; 
confiftent principalementdans la formation 
& jufte dimenfion du foyer ; à moins qu'il n'y 
ait un rapport, une proportion convenable 
entre la hauteur & la largeur, il ne faut point 
efpérer de fuccès dans le travail. C’eft par 
cette raifon que ceux qui entendent cette 
partie , ont des modeles en bois , ou patrons 
précis, fur lefquels les dimenfions font exac- 
tement tracées, & dont ils fe fervent pour 
diriger celle des pierres. S’il faut que les ou- 
vertures ou les mursaient quelque obliquité, 
ils la dirigent ou par des mefures graduées, 
ou en verfant de l'eau pour voir la pente, 
ou par milleautres méthodes indufrieufes & 
communes. Le foyer eft comme la chaleur 
vitale, ou la place du cœur : le vent & les 
foufets tiennent lieu de poumons , & repré- 
fentent la vie & l'ame. Le moindre dérange- 
ment dans le creufet , eft une maladie qui fe 
communique à tout le fourneau : alors tout 
le travail de la fufion languit, & la féparation 
des paîties métalliques, ou la digeftion , ne 
s’opere plus comme il faut : le fourneau ne re: 
çoit d'aliments qu’au prorata de ce que le 
foyer en peut lui-même recevoir & digérer. 
De-là il fuit que fi l'humidité s'infinue dans 
l'ouvrage par quelques ouvertures, la fufion 
eft fur le champ retardée , &-conféquemment 
la cottion ou digeftion de la partie métaili-. 


(23) Coffieres, en Suédois , Sselffenare 
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que fe fait plus lentement. La chaleur vitale 
ne fufft plus à tenir en bain un grand 
volume de fer : ni à opérer la féparation des 
parties métalliques d'avec les corps étran- 
gers, de façon qu'un tel ouvrage refufe de 
fondre une grande quantité de mines. 

Pour ce quiregarde donc la plus ou moins 
grande capacité du creufet, il réfulte de ce 
qu'on a dit qu'un foyer d’un plus grand ef 
pace a plus de chaleur, & tient en bain plus 
de métal qu'un foyer d'une moindre capa- 
cité. Les fourneaux des Anciens , mais qui 
ne font plus d'ufage , étoient plus petits que 
ceux d'aujourd'hui , & leur creufer ne pou- 
voit contenir que 800 liv. de métal; ce qui 
faifoit que par vingt-quatre heures, ils ne 
rendoient que le tiers de ce qu'ils rendent 
aujourd'hui. La raifon eft que les parois de 
pierres, qui enferment un fi petit efpace, 
attirent & donnent une certaine fraîcheur 
qui pénétre d'autant plus le métal , que l'ef- 
pace eft plus petic, & communique au métal 
non-feulement un engourdiflement , maisun 
refroidiffement affez confidérable , pour que 
le fer s'attache au fond & aux côtés. Les fco- 
ries même s'endurciffentau point que ne pou- 
vant les détacher ; l’efpace du creufet devient 
toujours plus étroit & plus ferré : enfin, le 
volume total fe coagule au point d'arrêter le 
feu. Lorfque ce refroidiffement eft parvenu 
au cœur, il n'y a plus de vie : l'œuvre de la 
fufion s'éteint. De-là , il paroît que les plus 
grands foyers font les meilleurs. Il y en a 
même qui contiennent jufqu'à s200 & 6240 
liv: de métal en fufon (25), fçavoir , ceux où 
l’on coule des canons pour la guerre , parce 
qu'on eft obligé d’y tenir en bain autant de 
métal fondu qu'il en faut pour compofer un 
gros canon. Dans ce cas, il y a ordinaire- 
ment deux fourneaux placés l’un à côté de 
l'autre, avec chacun leur foyer : le métal des 
deux fert à former un feul canon. J'ai été 
bien aife que l’on fût inftruit qu'on fait des 
fourneaux affez amples, pour donner le dou- 
ble de matiere : nous verrons aïlleurs les in- 
convénients qui réfultent de ces foyers fi 
grands. 

Si l'efpérance de la réuflite & du produit 
doit venir des dimenfions & de la capacité 
du foyer , il feroit aifé de lui donner la figure 
qui enferme le plus grand efpace, telle que 
la ronde, l'ovale ou la quarrée. Au premier 
coup d'œil, en raffemblant ce que nous 
avons dit, on croiroit pouvoir déterminer la 
figure la plus avantaseufe , tant du foyer ou 
creufer , que de la cheminée. Maloré cela, 
les plus habiles Fondeurs n’en veulent point 
d'autre que l'oblongue pour le creufet ; ils 
veulent que la longueur foir le double de la 
eur, & la largeur double de la hauteur: 


ils rejectent toutes les autres figures. Il y a 


(25) 10. à 12. poids de marine. Le poids de marine de fer crud , dont Swedemborg parle dans fon T 
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plufeurs raifons qui autorifent leur fenti- 
ment. 1°. Si la figure du foyer étoit ronde 
ou quarrée, le vent ne pourroit pas être 
pouffé jufqu’au côté oppofé. Les buzes des 
foufflets font appuyées fur une des coftieres, 
& y font pofées de façon que le vent eft 
pouffé obliquement contre le côté oppofé qui 
le réfléchit, & qui par ce moyen lui faitrafer 
la fuperficie du fer en bain, en y excitant 
une efpece de mouvement & d’ondulation 
avant que de gagner lefdeflus. Si le foyer 
étoit quarré , ovale ou rond , quelque vio- 
lent que füt le vent, jamaisil ne pourroit 
être pouflé contre le côté oppofé : mais en 
fe raréfiant en chemin, il perdroit toute fa 
force, & gagneroit fans retard le deffus ; ce 
qui n'arrivera pas s'il eft pouffé contre le 
mur oppolé , qui le répercute contre le fer , 
& le fait circuler avant qu'il puifte s'échap- 
per. Sans cela Le fer ne fe cuiroit pas, & les 
fcories, que leur légéreté cient à la fuper- 
ficie, ne fe fépareroient pas du métal, ni le 
vent ne fe répandroit pas également dans la 
cheminée , & ne s'échapperoit pas en ferpen- 
tant. Voilà ce qui a déterminé à faire la lar- 
geur du foyer de la moitié de fa longueur , 
ayant reconnu que cet efpace que le vent 
doit parcourir , eft relatif & convient à.fa 
force. 2°, Il faut fouvent nettoyer le creufet 
détacher & enlever les récréments qui s’atta- 
chent au fond & aux côtés; il fautavec des 
ringards remuer le fer en fufion & le foule- 
ver ; ce qui s'exécute commodément dans 
un foyer oblong , & ce qui feroit très-difi- 
cile dans un rond ou un quarré, puifqu'il 
faut avec les outils frotter & racler les côtés: 
Si l'efpace étoit rond , ce feroit une befogne 
difficile de tourner le ringard tout autour ; 
de le mouvoir à droite & à gauche pour vi- 
fiter & nettoyer toutes les parties , étant 
obligé de foulever les fcories attachées & de 
les tirer hors du feu. 3°. Sile foyer avoit trop 
d'étendue, le fer efluyeroit un trop grand 
degré de chaleur , & une partie , ou fe con- 
vertiroit en fcories , ou fe brüleroit fans 
reflource. D'ailleurs, les parois du foyer, 
par une trop grande chaleur, fe briferoient 
& fonderoient : alors le fer s’attacheroit 
dans les endroits qui feroient dérangés & 
brûlés, & s’y ramafferoit en mañles d'un vo- 
lume immenfe , donton ne pourroit plus fe 
débarraffer. Voilà les raifons pour lefquelles 
on fait le creufer oblong , & non pas quarré 
ou rond ; figures néanmoins qui renferment 
plus d’efpace & qui raffemblent plus de cha- 
leur , mais qui ont été abandonnées jufqu'ici 
comme peu convenables au travail qu'exige 
la fufion , par les obfervations que nous ve- 
nons de faire. D'ailleurs, les Ouvriers ne 
fonc pas gens à s'écarter d'un point des mé- 
fures qu'ils ont reçues de leurs parens ou 
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de quelques Maïtres, ou que leur propre 
expérience leur a enfeignées. 

Le foyer ne fe mer pas au milieu du four- 
neau, c'eft-à-dire, il n'eft pas placé de façon 
qu'une perpendiculaire, tombant du milieu 
de l’ouverture du deffus, vienne au centre 
du foyer du creufet : mais cette perpendicu- 
faire tombe & affleure la coftiere où eft pofée 
la thuyere, au moyen de quoi le centre eft 
tout d’un côté. Voyez La figure. ABC eft 


la perpendiculaire. AC eft la coftiere des fouf- : 


lets. Le poids B paffant par le centre , tom- 
be vers la coftiere € , ou tout contre. Les 
Ouvriers difent pour raifon, que c’eft afin 
que Le vent frappe plus aifément le côté op- 
pofé, d’où étant repoullé , il circule fur la 
faperficie du fer en fufion, & de-là, comme 
du centre, s'échappe par le deffus. Si la 
fource de ce fouet n'étoit pas dans le milieu 
le fer qui fetrouveroit au vent fe refroidiroit, 
ce qui n'arrive pas dans la ligne du centre. 
D'autres éloignent un peu la coftiere de ce 
centre quand la mine eft d’une nature à fondre 
facilement , & qu'un vent froid ne l’endurcit 
& ne l’agglutine pas aifément. 

Jufqu'ici nous avons vû que le foyer eft 
compofé de trois murs quile ferment de 
trois côtés. Le quatrieme (26) eft parallele 
au troifieme tranfverfal (27). C’eft feulement 
une barriere ou un morceau de fer qui a 
quinze pouces de longueur fur un demi- 
pied d’épaiffeur pefant environ quatre cents. 
En Suede on l'appelle Damm (:8). Cette 
partie antérieure du creufer ou foyer , ou, fi 
fon veut, fon entrée, eft fermée par une 
piece de cette groffeur ; afin qu'elle foit 
folide par fon propre poids. En quelques en- 
droits, au lieu de ce morceau de fer, on 
met une pierre beaucoup plus grande & 
plus groffe , par conféquent plus lourde. 
Cette barriere eft plus baffe que les autres 
côtés du foyer , afin que les fcories qui fur- 
nâgent le métal, puiffent paffer & fortir par 
deflus, couler d’elles-mêmes , ou être tirées 
fans obftacle. On ne peut fe débarraffer des 
fcories que quand elles font montées à la 
hauteur des coftieres. Au côté droit dela 
dame (22) on laiffe une ouverture de la lar- 
geur de la main : on s’en fert pour couler le 
fer. Il fuit de-là qu'il faut que la dame foit 
arrangée de façon que le métal puifle fortir 
à côté , & Les fcories par deflus. 

Quant à cette ouverture pratiquée à côté 
de la dame (se), & par laquelle fort le mê- 
tal en fufion, qui a été plufieurs heures à fe 
raffembler dans le foyer , on la ferme avec 
une pâte de fable & d'argile (51) qui s’en- 
durcit au feu, remplit exatement l’ouver- 
ture ,-& ne peut être rompue qu’à coups de 


(26) Le nt — (27) La Ruftine. —(28)La Dame, 
(29) Cela dépend de la maniere dont le fourneau eff 
tourné. —(30) La coulée, 


(31) Le bouchage, 
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ringard : quand il faut donner paflage au fer 
en fufion. On bat fortement le bouchage 
pour le confolider , afin que le poids du mé. 
tal en bain ne puifle le déranger. Si on ne 
bouchoit l'ouverture qu'avec du fable , le 
feu le vitrifieroit , & fermeroit entiérement 
l'entrée ; c’eft ce qui fait qu'on y méle de 
l'argile. Toutes les fois qu'on veut couler le 
fer, on perce le bouchage à coups de rin- 
gard, & le métal fort comme une fontai- 
ne: enfuite on jette un morceau de pâte 
d'argile dans le fourneau au-devant de la 
coulée : on y met des pouffieres de charbon, 
après quoi on bouche la coulée ,comme nous 
avons dit (32). 

Les fcories fortent par le deflus de la 
dame , & en tenant ce pañfage libre, elles 
coulent d’elles-mêmes. Quand on veut les 
arrêter , on tire des charbons fur le devant, 
& on jette du fable deffus avec des pouf- 
fieres de charbon & des fcories pilées. Dans 
quelques endroits on ne tire point de char- 
bons du foyer; mais on emplit le devant 
de poudre de charbon , & l'on jette deflus 
du fable & des fcories pulvérifées & mouil- 
lées. On arrête aifément l'écoulement des 
fcories, parce qu’elles font au-deflus du fer 
en fufion, & qu'elles n’occupent pas une 
grande hauteur. Dehors la coulée, il y a du 
fable préparé, dans lequel on fait , un peu 
en plan incliné , uneefpece de foffe qui a l'air 
d’un tombeau , dans laquelle coule la partie 
métallique. Quandle fourneau eft ouvert, on 
peut tirer plus où moins de fcories, fuivant 
que le percement du bouchage fait une plus 
ou moins grande ouverture, plus haut ou 
plus bas. 

On ne met le bouchage que quatre ou 
cinq jours après avoir mis le feu au fourneau. 
Les premiers jours, comme la mine fondue 
tombe dans un foyer froid, le métal s’atta- 
che aux pierres qui font encore froides , & 
quelquefois humides ; & s’unit étroitement 
au fond & aux côtés du creufet, de façon 
que fi on ne le détachoit pas continuelle- 
ment avec le ringard, il y auroit à craindre 
que le foyer ne s'emplit au point qu'on ne 
pourroit plus le débarraffer. Voilà pourquoi, 
dans ces premiers jours , au lieu d'argile , on 
ne met qu’un monceau de fable à la coulée, 
parce qu'on le perce très-aifément ; & com- 
me il faut que le Fondeur travaille fans relâ- 
che pour nettoyer les angles, & empêcher 
que rien ne s'attache dans l'intérieur , il feroit 
gêné fi la coulée étoit fermée avec de l’ar- 
gile , qui s'endurcit & qui lui feroit un obfta- 
cle. C’eft aufli par la même raifon, qu'on 
nemploie de l'argile qu'au bout de quatre 
ou cinq jours. Elle devient extrêmement 


(32) Il devoir aiouter que le morceau qu’on jette eft pour 
arréter le métal pendant qu'on nettoie la place de la coulée ; 
& qu'enfüite, avec le ringard & le crochet, on retire ce 
morceau de pâte par-deffus la dames 
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tenace , non par laraifon de fon poids, mais 
par la vitrification du fable, avec lequel on 
la mêle, cequi l'attache au fond &aux côtés. 


De Louverture antérieure du fourneau 


& de la tympe. 


Q uAND on bâtit un fourneau , on laiffe 
dans le devant une ouverture affez grande, 
pour que le Fondeur y puifle entrer en fe 
baiffant , pour faire ouvrage ou pour le rac- 
commoder dans le befoin: c’eft fur la dame 
dont nous avons parlé , que refte cette ou- 
verture. On la bouche d’une piece de fer, à 
lexception d’une portion au-deffus de la 
dame , par laquelle fortent les fcories , & fe 
fait le travail dans l'ouvrage , avec les rin- 
gards, pour les nettoyer: cette partie sap- 
pelle Za #/mpe, en Suédois imp. Dans quel- 
ques endroits , elle eft de fer de fonte : dans 
d'autres , de pierre. Elle eft haute de trois 
pieds à trois pieds & demi, & l'ouverture 
qu’elle laifle au-deffus de la dame, eft d’un 
demi-pied: cette tympe eft appuyée par fes 
extrémités fur les coftieres. La raifon pour 
laquelle on laiffe une ouverture bouchée de 
cette façon , eft que lorfqu'un fourneau finit 
fon travail , il en faut retirer non-feulement 
des mines, en partie fondues avec des fcories 
& des charbons , mais encore une prodigieu- 
fe mafle de fer recuit qui sy trouve, & qui 
occupe le fond & Les côtés (33). Il faut déta- 
cher & foulever cette malle à force de coins 
ê de leviers , pour la retirer à force de bras, 
ce qui ne pourroit fe faire s'il n’y avoit pas 
une ouverture réfervée à cet effet fur le de- 
vant : il faut même, à chaque nouveau feu, 
renouveller tout l'ouvrage , & c’eft par cette 
ouverture que paffent les Ouvriers & les ma- 
tériaux. Il ÿ a encore une raifon , c’eft que 
l'Ouvrier travaille d'autant plus commodé- 
ment dans l'ouvrage , avec {és ringards, que 
cette partie eft bouchée par une plaque de 
peu d'épaiffeur, ce quin’arriveroit pas fi l’ou- 
verture écoit fermée par un mur trop épais. 

La tympe blanchit par l'ardeur du feu , & 
fi on a à fondre des mines fulfureufes qui la 
touchent, elles la rongeront & la brûleront 
entiérement: pendant le travail d’un four- 
neau , il faudra la renouveller trois, quatre, 
jufqu’à dix fois. Au contraire, fi on peut la 
préferver du contaét des mines fulfureufes , 
en les faifant defcendre dans l'ouvrage par 
le côté oppofé, elle pourra durer très-long 
temps. 


De l'endroit dans La cheminée au-deffis du 
creufet appelle Foyer fupérieur (34). 


LA partie antérieure qui eft immédiate- 


(36) Sept pieds, 


On appelle cetre mafle Orniau , en Suédois, Klor.— 
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ment fur le foyer ou creufet, s'appelle le 
foyer fupérieur , en Suédois œfwersrelle. 
C'eft cet efpace, dont la maçonnerie defcend 
uniformément depuis le ventre fur le creu- 
fet : mais comme les parois, qui ontéte pré- 
cédemment bâtis, ne font point liés avec 
ce qui doit former l'ouvrage, on fait, contre 
ces parois , un mur en plan incliné (35), qui 
les cache & les couvre. On éleve les étala- 
ges à la hauteur qu'un homme, ayant les 
pieds fur le fond, peut atteindre en levant 
les bras au-deflus de fa tête , environ quatre 
aunes (56). Ce double mur, ou foyer fupé- 
rieur , fe bâtit de pierres qui réfiftent au feu 
avec partie de fcories choifies , jointes & 
affermies par un mortier. de fable & argile : 
On voit ce mur à a lettre OOO de la Figure. 
Sil'on ne joignoit pas les parois au foyer pa 
la bonne conftruétion & la pente qu’on don- 
ne aux étalages, la plus grande partie de la 
mine couleroït le long des parois , & au lieu 
de profiter du plan incliné pour defcendre 
doucement dans l'ouvrage , elle y tomberoit 
diretement. 

Il faut obferver quil convient d'élever ce 
mur intérieur le plus haut qu'il eft poffible, 
parce que fi on ne l’éleve pas haut , l’obli- 
quité eft moindre, c’eft-à-dire , qu'elle n'ap- 
proche pas aflez de la perpendiculaire pour 
defcendre au foyer: le plan étant trop plat 
recevra & confervera trop long-temps le 
métal , au lieu de le laiffer couler dans le 
foyer, ce qui arrivera pas fi l'inclinaifon 
commence très-haut. Dès-lors , il importe 
beaucoup de fcavoir comment doit être for- 
mée cette obliquité, & à quelle hauteur 
doivent monter les échelages, ou ce mur 
intérieur qu'on peut regarder comme une 
croûte, un enduit appliqué très - contigu- 
ment aux parois: plus on léleve, plus il ap- 
proche de la perpendiculaire, & mieux la 
mine en fufion tombe dans le creufét , parce 
qu'elle n’a rien qui la retarde. 

Toutes les fois qu'on recommence un fon- 
dage ; on défait tant le foyer fupérieur que 
les échelages , de façon qu’on renouvelle les 
deux foyers, car il faut démolir entiére- 
ment celui d’en-bas. Il ne refte que quelques 
parcelles de l’ancienne maçonnerie ; tout eff 
rempli de fer fondu , de façon qu'on n’en 
fçauroit rien tirer, qu'on ne détruife tout le 
foyer, dans les débris duquel on voit briller 
des parties du fer qui y font enfermées. II 
faut de mêmerenouveller Le foyer fupérieur, 
qui eft aufli rempli, partie de fer, partie de 
fcories. Il ya des endroits rongés, d’autres 
crevailés , de façon qu'il faut le démolir , & 
en faire un nouveau femblable au premier , 
toutes les fois qu'on recommence un fon- 
dage. 


(34) Le deffus des Echelages où Exalages — (35) Les Eta= 
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#6 DES FOU 
Des Soufflets & du Vent. 


IL eft inutile de donnerici la conftrudion 
des foufflers: non-feulement je n'éloignerois 
de mon objet, mais je ne ferois que redire 
ce quiaété dit cent fois par d’autres. Il fuffit 
d'indiquer qu'ils font faits de tables épaiffes 
de fapin , & que leur partie fupérieure elt 
baiflée par des dents (57) faites en cycloïdes, 
& relevées par des contre-poids , au moyen 
d'une roue à eau , dont l'arbre porte les dents 
qui abaiffent les foufflers, en les comprimant, 

Aujourd’hui on fait les foufflets beaucoup 
plus grands qu'autrefois , parce que plus on 
a fait le fourneau & la cheminée fpacieux, 
plus ila fallu de vent:il étoit donc néceffaire 
d'aggrandir les fouffets; car il faut que leur 
grandeur foit proportionnée à celle du four- 
neau. Comme jes fourneaux des Anciens 
étoient plus petits, leurs foufflets étoient auffi 
plus pecits, & fe faifoienc de cuir. Les four- 
neaux ayant été augmentés , il a fallu auffi 
augmenter les foufflets , & on les à faits de 
bois au lieu de cuir. Autrefois on faifoit les 
foufets très-larges, mais courts. Aujourd’hui 
on préfére les longs, qui, fans étre d’une 
plus grande capacité, ont été jugés d'un 
meilleur ufage: non-feulement ils pompent 
Yair abondamment , mais ils le pouffent plus 
aifément par les buzes, & par une force mé- 
chanique , en quelque façon plus confidéra- 
ble, le lancent contre le parois oppolé. 

Pour ce qui regarde la dimenfion qu’on 
leur donne aujourd’hui, voyez la Figure. La 
table fupérieure a douze pieds & demi de 
long , ou quatorze jufqu'à l'endroit où les 
buzes fortent du bois : la hauteur du volant, 
qui monte & baifle , eft de trois pieds & demi. 
On donne à cette partie une petite courbure, 
afin que, fuivant l'arc qu’elle décrit , elle léve 
& baïffe plus aifément : la largeur de la par- 
tie inférieure eft de quatre pieds & demi, & 
de la partie antérieure de trois pieds deux 
pouces. Voyez la Figure dans laquelle 48 
125, AD — 14, AC— 3%, BF—%, la 
largeur de la partie inférieure vers B ou ce 
qui renferme MW—2 +, la largeur de la 
partie antérieure vers B ou OF=3 +. Encore 
aujourd’hui dans quelques endroits, on don- 
ne, comme autrefois, moins de longueur 
aux foufflets, mais en récompenfe on leur 
donne une très-grande largeur. Les tuyaux 
ou buzes qui fortent des foufflets ont qua- 
tre pieds de long, dont trois & demi au for- 
tir des fouflets , de facon qu'il y a un demi- 
pied dans le bois: le diamétre de l'ouverture 
des buzes égale trois doigts. Ces buzes font 
de fer battu d’une épaifleur convenable : on 
a grand foin qu'il n'y ait aucune fente par où 
le vent puille s'échapper. La porte (58) par où 


Le vent eft attiré, eft longue d'un pied & un 
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quart, large d’un, pied. Le trou vers OP 
creufé dans le bois, & qui conduit à la buze, 
eft haut de + dé pied , & large deZ: la buze va 
un peu obliquement en fe rétréciffant. La 
portion de bois qui enferme la naiffance des 
buzes (32), a un pied de largeur fur un pied 
& de hauteur:la dent ou le menton qui 
abbaiffe la partie fupérieure du fouet, fe 
nomme en Suédois £amb (4°), ou aîle for- 
mée en cycloïde. Elle eft un peu courbéeau 
fortir du cylindre qui en arrête la racine , & 
de-là fe termine comme un coin par une 
courbure infenfible : elle a un pied # de lon- 
gueur fur quatorze pouces de largeur. Quant 
a la formation du foufflet, l'Ouvrier aura 
foin que l'intérieur en foit bien uni, afin que 
rien n'en arrête le jeu: on choifit du bois de 
fapin mûr, que l'on meten planches ou feuil- 
les épailfes. Ces planches doivent être fé- 
chées au foleil ou au feu : plus elles fonc 
féches, meilleures elles font. On les tient 
épaïlfes, parce que la régle ordinaire eft que 
les foufflers lourds font meilleurs que les lé- 
gers. D'ailleurs, la feuille fupérieure eft pref- 
fée par les cammes avec une grande violen- 
ce: il faut donc qu'elle foit forte pour ne pas 
plier & pour réfifter à cette preflion, aïnfi 
qu'a la réaétion du vent qu’elle fait fortir par 
les buzes. 

Dans le commencement, lorfqu'on met 
un fourneau en travail , il ne faut pas tant de 
vent que dans la fuite. Avant que les murs 
foient échauffés , ils redoutent une chaleur 
trop force & crop fubtile ; car fi le vent don- 
noit une trop grandeaétivité au feu, les murs 
étant encore froids, ou les pierres éclate- 
roient , ainfi que les enduits d'argile, ou la 
chaleur, qui doit être donnée par dégrés , fe- 
roit pouffée comme un torrent dans les par- 
ties intérieures : voilà pourquoi les foufllets 
doivent aller lentement dans le commence- 
ment. On augmente ou retarde leur mouve- 
ment, au moyen de la roue ; plus on lui 
donne d’eau, plus elle va vite, & confé- 
quemment les fouffets, Quand le fourneau 
fera échauffé , on leur donnera un mouve- 
ment uniforme & égal, qui fera bien réglé 
lorfqu'ils font abaiflés & relevés fix cents 
fois par heure. 

L'art du Fondeur eft encore de fc: 
cer la thuyere fuivanr les regles , & d'y diri- 
ger les buzes des foufflets : cela étant drefé 
comme il faut, le fuccès eftafluré. Les buzes 
des foufflets fe joignent prefque dans l'inté- 
rieur de la thuyere; leur éloignement, à 
compter de leur fortie de la tête des fouf- 
flets , eft d'environ un pied deux tiers : dans 
la thuyere elles fe rapprochent à un demi- 
pied. Elles entrent de deux pieds dans le 
mur , qui forme la cavité de la thuyere , la- 
quelle en Suédois s'appelle forma : de façon 
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que de leur extrémité au foyer , il ne refte 
qu'un pied un quart, 
our ce qui regarde la maniere dont on 
forme l’efpace , dans lequel on place les bu- 
zes des foufflets, voici fa conftruétion. On 
ménage une ouverture quadrangulaire, lar- 
ge du côté des foufflets, & fe rétréciffant 
du côté de l'ouvrage , ce qui forme une 
efpece de cône. Trois de fes parties font 
obliques, le deflus & les côtés : le bas eft 
uni. On bâtitles murs qui forment cette ou- 
verture avec des pierres ou récréments, choi- 
fis, liés avec mortier de fable & aroile. 
Cette ouverture , comme on l'a déja dit, fe 
rétrécit de façon que contre le foyer ce 
n'eft plus qu'une ouverture fémi-circulaire 
ê& très-étroite , réduite à la même dimenfion 
que celle d’une des buzes des foufflets. Le 
vent fortant avec force, eft prefté dans cette 
ouverture. Il arrive aflez communément que 
la partie intérieure de cette ouverture s'é- 
largit, principalement s’il tombe deffus des 
mines fulfureufes en fufion qui rongent & 
détruifent cout. Si-tôt qu'elle eft élargie , il 
faut la refaire avec des récréments choifis 
& mâçonnés avec de l'argile , de façon que 
l'entrée du vent foit toujours égale. La 
bafe de cette efpece de caverne fe garnit 
d'une plaque de fer de forme triangulaire, 
égale en longueur & largeur , portant un 
pied & demi fur l'épaiffeur d’un pouce. On 
l'appelle en Suédois Formplant, c’eft-à-dire, 
bafe de la forme. On la fait un peu baiffer 
du côté du foyer : mais cette inclinaifon eft 
de peu de chofe, c’eft-à-dire, d'environ 
douze degrés fur le plan horifontal. Les Ou- 
vriers fçavent mefurer cet angle par leurs 
doigts, en fuppofant un pouce par partie. 
La hauteur donnée, ils fçavent combien il 
en faut pour que l’obliquité foit bien obfer- 
vée. 

On emploie cette plaque de fer pour fou- 
tenir les buzes des foufets qui pofent deffus 
& qui font fortement ferrées & arrêtées 
dans leur pofition oblique , de maniere que 
rien ne puifle les déranger. Le vent qui en 
fort, eft porté fur le foyer coulant fur un 
plan incliné, uniforme. D'ailleurs, fi le fond 
de la forme étoit de pierre, il pourroit fa- 
cilement être détruit par le feu , ou excavé 
par le mouvement des buzes, outre que l'air 
répercuté par l’efpece d’obflacle qu'il ren- 
contreroit,pourroit fe diffiper. La profondeur 
de cette caverne, ou autre , eft d'environ 
trois pieds. Au refte, toute cette partie doit 
être arrangée avec la derniere précifion , 
fans laquelle on court rifque d’être trompé 
dans fon attente. 

Le vent, en fortant des buzes, eft donc 
dirigé fur le foyer ; & coulant fur une efpece 
de plan incliné, il va frapper le mur oppofé, 
non pas dans la partie fupérieure dela cof- 

L'OURNEAUX , 4°, Seclion, 


17 
tiere, mais un peu au-deflus, dans l'endroit 
où monte le métal en bain ; d'où il fuit que 
le vent qui frappe le côté qui lui eft oppofé 
& le fer en fufion, eft réverbéré , & circule 
fur la fuperficie de ce fer en fufion , lui don. 
ne une efpece de mouvement, de commo= 
tion ; ainli qu'aux fcôries liquides ; & après 
s'être répandu dans tout l'intérieur du foyer, 
il fait effort pour s'échapper à la faveur des 
parois, en fuivant des chemins tortueux. Voi- 
là pourquoi , lorfqu'on veut former l’ouver- 
ture dont nous parlons, on fe fert d’une 
regle graduée qui marque l'inclinaifon qu'on 
doit lui donner. Cette inclinaifon eft bonne 
lorfque le vent va en ligne droite frapper dans 
le mur oppofé , le poine que nous avons dit. 
Quelques-uns , à la vüe feule , dreffent cette 
partie, & lui donnenc l'obliquité convenable. 

Il y a ici plufieurs chofes à remarquer. 
Le fuccès du travail dépend beaucoup de 
la jufte direction du vent ; car dans un four- 
neau il refflemble aux poumons & à la ref- 
piration , comme la chaleur à la vie ; fi les 
poumons ne font pas fains & entiers, & fi 
la refpiration eft embarraflée , la chaleur vi- 
tale s'éceint. Voyez donc les préceptes fui- 
vans. 

1°. Si la bafe de l’orifice ventilatoire eft 
placée de façon que le vent dirigé fur 
ce plan aille horifontalement , il s'enfuit que 
dans l’inftant qu'il eft entré dans le fourneau : 
il cherche à s’échapper par le haut: car d’a- 
bord qu'il a touché la fuperficie extrême- 
ment chaude du fer en fufon , il ne fait que 
la rafer, & la balayer légérement , fans agir 
fur les parties inférieures, à peu-près comme 
une balle ou une pierre jettée horifontale- 
ment fur la fuperficie d'un liquide ; il réflé- 
chit donc & s’éleve en en-haut, au lieu d'aller 
frapper le côté oppofé , comme sil étoit 
énervé , & s'il avoit perdu toutes fes forces 
fans avoir donné aucun mouvement au fer 
en fufon, ce qui eft cependant néceffaire 
pour que les fcories fe féparenc des parties 
métalliques. Lorfque cette ouverture eft di- 
rigée horifontalement, on voit que le fer 
fond plus difficilement , qu'il fe fépare de fa 
roche avec plus de peine, & que la mine 
refte crue jufques dans le foyer. On voit 
que le vent agit fur les charbons, qu'il les 
confume & les diffipe infruétueufement, La 
mine ne fond point proportionnellement à 
la quantité de charbon , ou fi elle fond , elle 
n'eft point dépouillée des corps étrangers 
& nuïfibles. Tels font les vices qui réfultent 
de la direétion trop horifontale du conduit 
du vent. 

2°. Si au contraire il eft pouffé trop obli- 
quement dans le foyer, dans l’'inffant qu'il le 
frappera , il fera repouflé par la matiere en 
bain , & gagnera le deffus avant que d’avoir 
été frapper le mur oppofé. Alors lefer en 
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fufion ne fera point agité; le vent ne fera 
point répandu & wagira pas dans tout le 
foyer ; il gagnera le deffus en coulant contre 
les parois ; ou réfléchi par le métal en bain, 
il cherchera à s'échapper en un feul volume, 
profitant d'une ifue qu'il trouvera contre 
un des paroïs ou dans le milieu ; ce qui rend 
Taction du vent inégale & infuffante, tant 
fur le fer en fufion que fur les charbons : ce 
qui eft caufe que la confommation de la 
mine n’a plus de rapport avec la dépenfe 
des charbons. Il y a plufieurs indices pour 
connoître fi le vent eft dirigé fuivant une 
inclinaifion convenable. Par exemple, fi le 
foyer ne peut fe charger d’une certaine quan- 
tité de mine , s'il ne cuit pas bien celle qu'il 
a reçue, enfin , fien quelque façon il refufe 
de faire le travail ordinaire , c’eft une mar- 
que que l'orifice ventilatoire a , ou trop, ou 
trop peu d'inclinaifon. Il en eft de même fi 
les gouttes de métal fondu qui tombent en 
forme de pluie dans le foyer, comme on 
peut le remarquer par l'orifice dont nous 
parlons, font toutes noires fans qu'il y en 
ait aucunes brillantes; ou bien fi la flamme 
qui fort par le deffus , s'éleve plus haut que 
de coutume , emportant beaucoup d’étincel- 
les; fi elle fort en un volume épais plutôt 
d'un côté que d'un autre ; enfin , fielle s’é- 
chappe inégalement. Vous connoïîtrez enco- 
re que l'obliquité eft trop grande, ou que 
le vent plonge trop dans le foyer, fi le fer 
en fufion s’endurcit vers l'ouverture de la 
thuyere & y noircit, ce qui eft caufe que 
le volumeentier, dont la defcente dans le 
creufet a été retardée par-là, paroït creufé 
ou dans le milieu ou dans quelque autre par- 
tie , de façon que la maffe paroifle plus épaifle 
fur les bords que dans le milieu, ce qui 
montre que le fer en fufon s'endurcit, 
& que -le vent frappe un endroit du foyer 
plus qu'un autre. Aufli quand le fondage 
fera fini, vous verrez que l'ouvrage & les 
parois font rongés inégalement, parce que 
le feu pouffé par le vent, aécé plus fort dans 
un endroit que dans un autre. Ii y a encore 
lufieurs autres indices qui ne font pas feu- 
Re foupçonner, mais qui démontrent 
clairementà ceux quis’y connoïffent, qu'on 
n'a pas donné à cette ouverture l’obliquité 
convenable, 
3°. Si cet onfice eft trop ouvert , trop 
grand, de façon que le vent pañle trop aifé- 
ment par une ouverture trop large , & qui 
excede la mefure que nousavons dite, foit 
que d’abord on ne l'ait pas affez refferrée, 
{oit que lors de la fufion de la mine, les 
foufres métalliques l'aient agrandie, le vent 
n'aura plus la même force que s'il étoit 
chaffé par une ouverture plus étroite. Il 
n'eft plus pouffé contre le côté Oppofé : mais 
comme s'il avoit perdu fes forces, il cherche 


à gagner le deflus fans travailler ni remuer 
le métal en fufion : privé de la plus grande 
partie de fon humidité, il abandonne le 
foyer , ce qui fait que le métal, dans le creu- 
fet, n'eft point féparé des foufres ni de fa 
roche, & que conféquemment on ne peut 
pas mettre dans le fourneau autant de mine 
qu'il faudroit, 

4°. Si cette ouverture eft trop étroite ; 
le contraire arrive. Ne donnant point au 
foyer la quantité néceflaire de vent , la fu- 
fion retarde & fe rallentit. C’eft comme f 
l'on employoit des foufflers trop petits pour 
fournir le volume d'air néceffaire. Aufli eft- 
ce de ces obfervations qu'on a conclu , que 
la vraie largeur de cette ouverture devoit 
égaler celle de la buze d’un fouffer. 

s°. Si l'orifice étoit rond , comme cela fe 
pratique dans les foyers purificatoires du 
cuivre & ailleurs, le vent paflant par une 
telle embouchure , ne pourroit point être 
pouflé avec la force convenable contre le 
parois oppofé: c'eft pourquoi la figure demi- 
circulaire , à caufe de la bafe qui refte platte, 
eft celle qui convient le mieux. 

6°. Les buzes des fouflets fe placent dans 
cet orifice, de façon qu’elles font éloignées 
de l'ouverture qui donne fur le foyer, de 
trois quarts de pied ou un pied: fuivant 
qu'elles font plus ou moins proches, on voit 
fur le champ le vent augmenter ou dimi- 
nuer. Si elles font éloignées , on dir que le 
fouffle eft plus grand que fi elles étoient plus 
proches, ce qui d'abord ne paroit pas proba- 
ble; car plus on approche la buze de Fou- 
verture , plus il paroît que le vent doit être 
introduit avec force: cependant, les Fon- 
deurs qui ont de l'expérience foutiennent le 
contraire. La caufe de ce phénomene eft 
peut-être qu'étant très-proche de l'ouverture 
l'air entre tout humide, au lieu que s'il y a 
un efpace, il fe deflécheen chemin, de fa- 
çon qu'il n'entre qu'un air plus fec. Peut. 
aufli que le vent étant trop proche de lori- 
fice , la force aveclaquelle il fort des buzes, 
le fait pafler trop rapidement fur le plan in- 
cliné de l’orifice, ce qui occalionne un grand 
bruit, & une déperdition de parties qui en- 
treroient dans le foyer, fi lesbuzes en écoient 
plus éloignées ; peut-être y a-t-il quelqu'au- 
tre raifon :.c'eft ce que nous examinérons 
ailleurs. 

On a l'expérience de la différence que donne 
un air pur & fec,& un air humide: la fufion fe 
fait mieux & plus heureufement l'hiver que 
l'été. Quand le temps eft couvert, chargé de 
nuages ou’ de pluie, la force du vent eft moins 
vive que quand le temps eft ferein & fec: Si, 
fous les foufflets il y a de l'humidité, ouque 
dans le voifinage il y ait quelque voie d’e 
comme ils attirent la vapeur ; qu'ils l'infj 
rent & la foufflentdans le foyer, le fer noir- 
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cit, fur-tout à l'embouchure de la thuyere , 
ce qui eft une marque infaillible que la fu- 
fion perd de fonaéivité, & que la mine fe 
dégage plus difficilement de la roche. 

11 nous refte à détailler quelle place il faut 
donner à l'ouvercure ventilatoire , relative- 
ment tant au foyer qu'à la cheminée. C’eft 
un ufage reçû prefque par-tout , que la bou- 
che de la thuyere , foit dans la ligne centrale 
de la cheminée , de façon que fi on laiffe tom- 
ber une ligne au centre , on a l'axe perpen- 
diculaire du fourneau. Cette ligne touche la 
bouche de la thuyere, d'où il fuit que le 
côté du foyer qui porte la thuyere, eft au 
milieu du fourneau. On en peut encore con- 
clure que le foyer , au lieu d’être dans le mi- 
lieu du fourneau , eft dans un des côtés de la 
cheminée, ce que l'on fait à caufe de la 
thuyere, qui doit fe trouver dans le centre 
du vuide intérieur ; ce qui fe pratique fur- 
tout pour que le volume du fer en bain ne 
foit point refroidi par le vent , tantôt froid, 
tantôt humide: car la chaleur étant plus 
grande au centre , le métal ne fe refroidit & 
ne s’engourdit pas fi aifément que fi le foyer 
en étoit éloigné. On a encore l'expérience 
que fi l’on éloigne cette ouverture du cen- 
tre, le fer en fufion eft figé par je ne fçais 
quelle fraîcheur ; que l'ouverture dela thuye- 
re eft bouchée par les fcories qui fe refroi- 
diffent , auquel cas fi on n'y remédie pas à 
temps, en chaffant les parties qui s’attachent 
à l’orifice , la bouche de la thuyere, qui eft 
la voie d'expiration des poumons , fe ferme 
aifément, & l'ouvrage manquant d'ame & 
de vent eft fuffoqué : il périt. 

Si l'on a à travailler une mine de fer qui 
fonde aifément, c’eft-à-dire , de celles qui 
font mélangées de beaucoup de parties de 
chaux, on éloigne la thuyere du centre: 
cette efpéce de mine ne fe refroidit & ne fe 
coagule pas au premier vent froid, comme 
un fer qui proviendroit d'une autre mine, 
qui n’a pas une quantité fuffifante de ce 
menftrue. On apporte encore une autre rai- 
fon pour éloigner du centre l'ouverture de 
la thuyere, & la mettre à une certaine dif- 
tance : c'eft la crainte & le danger que cette 
ouverture ne foit endommagée par la chûte 
d’une trop grande quantité de métal , qui fe 
ramafleroit deffus ; car fi un des côtés du 
foyer eft dans le milieu du fourneau , la moi- 
tié de la mine coulera deflus, autre moi- 
tié coulera dans le foyer fans toucher la 
thuyere: d’où il fuit qu'une fi grande quan- 
tité de fer tombant devant lathuyere, il y a 
une partie de la mine qui n'éft pas encore 
bien dépouillée, & qui paflant très-proche du 
vent, s épaiflit, & fe coagule. D'ailleurs, cet 
orifice eft attaqué & néceflairement rongé 
par les foufres , ce qui oblige de le rétablir 
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très - fouvent & avec beaucoup de peine: 
mais tous ces différents raifonnements des 
Ouvriers, tirés de leur expérience particu- 
liere , viennent au fond des différentes efpe- 
ces de mines. Celle qui fond aifément & qui 
eft mélée de chaux ne perd pas fa fluidité , 
quoiqu'on éloigne la thuyere du centre : une 
autre fe refroidir d’abord pour peu qu’on l'en 
éloigne. Alors les parties qui fonc proche du 
vent, s'épaiflifflent dans le moment; & cet 
épailliffement devient d'autant plus grand, 
que la mine y arrive en plus grande quantité. 

Il faut encore obferver, qu'il ne faut pas 
que la thuyere foit placée au milieu de la 
coftiere , mais qu'elle doit être plus proche 
de la partie intérieure du foyer (41), oppofée 
à la tympe: elle n'eft éloignée de la ruftine 
que de trois quarts de pieds. On dit pour rai- 
fon que le vent pouflé alternativement par 
les deux buzes des foufflets, l’une ne porte 
qu'une partie de la flamme vers cette partie 
intérieure , d’où le vent réfléchi, circule per- 
pétuellement dans cet efpace, tandis que le 
vent de l’autre buze, pouflé obliquement 
contre le mur oppofé, eft à fon angle d'in- 
cidence , réfléchi dans l’autre partie du foyer 
où il chaffe en-devant les fcories qui furna- 
gent , ce qui donne un certain mouvement 
a toute la mafle en fufion : de cette matiere, 
il n’y a aucune partie du foyer qui ne foit 
travaillée par le vent, & dont la fuperficie 
ne foit dans-un mouvement perpétuel & 
égal. 

De-là, il réfulte qu'il faut donner tous fes 
foins à la pofition de lathuyere & àla di- 
rection du vent, Depuis Jong-temps l'expé- 
rience a appris que le fuccès du travail en 
dépend ; on aura lieu d’en être content, file 
vent eft dirigé & diftribué comme nous ve- 
nons de le dire. Il arrive fouvent que les 
fouBlets perdent leur vent par la trop grande 
chaleur, ou ficcité, quiles fai fer ; en ce 
cas , & quoiqu'on foit en plein travail, il faut 
les raccommoder; pour cela, on les arrête 
pendant fix ou huit heures. Pendant ce 
temps, il n'y a plus de amme dans le four- 
neau: mais fi on a foin de tenir la thuyere 
bien bouchée & exaétement fermée, & de 
faire travailler les foufllets aufli-tôt qu'ils 
font raccommodés , on ne voit jamais que 
ce retard porte aucun préjudice au fourneau 
ni au travail: il faut cependant de l'adrefle & 
de la prudence pour le mettre en train. 

Il arrive auffi quelquefois, que pendantun 
fondage il fe dérange quelque chofe, ou àla 
roue , ou à l'arbre , ou aux foufflets , ou que 
eau manque. Dans tous ces cas , il m'y a 
point d'autre remede que d’arrêcer le four- 
neau ; mais fi lon voyoit qu'on pûtle re- 
mettre en travail dans peu de temps, on 
commenceroit par en tirer tout le métal, & 


W 


gi 


ll 


20 DES FOURNEAUX. 


on le boucheroït même par le deffus, de 
façon à arrêter l'ardeur du feu: & pendant 
trois ou quatre jours , mêmeëcpendanthuit, 
on rétabliroit ce -qui manque, puis débou- 
chant le fourneau, on continueroit le tra- 
vail. Les Ouvriers prétendent qu'on l’a ainfi 
pratiqué , & que cela a réuffi : jufqu'icije nai 
pas eû l’occafon d'examiner l'état du travail 
& de la fufion , après un fi long retard & un 
fi long manque de vent. 


Comment on met un fourneau en travail ; 
comment on errplèt la cheminée de char- 
bons du haur jufqwen bas; & comment 
on la bouche enfuite pendant quelques 
jours. 


QuAND un fourneau cft bâti à neuf, les 
mortiers & les pierres qui forment l'intérieur 
étant encore humides, on jette dans le foyer 
quelques morceaux de bois qu'on allume 
pour les fécher, & les difpofer à foutenir un 
feu qui doit durer long-temps. Toutes les 
fois qu'on commence un fondage, après 
avoir rétabli le foyer du bas , Z creufer &le 
foyer fupérieur , il faut voir fi lefond du 
foyer eft bien fec ; s'il ne l’eft pas , on le fe- 
che en le couvrant de fable ou de cendres, 
fur lefquelles on faic du feu ; enfuite on em- 
plit le fourneau du hauten bas de charbons ; 
a cheminée , dans les dimenfions qu'on lui 
donne aujourd’hui, en peut contenir depuis 
douze jufques à dix-huit leftes: chaque lefte , 
qui en Suede s'appelle Zae/, riff (1) , ou lis, 
tient douze tonnes. Autrefois, quand le four- 
neauétoit plein de charbons , on mettoic fur 
le champ le feu par le bas, afin que, fans 
laide des foufllets, la chaleur fe communi- 
quât doucement à tous les charbons, & l’on 
travailioit ainfi très-lentement pendant quel- 
ques jours. Aujourd’hui , on n’allume pas la 
mafle entiere des charbons fur le champ; 
mais après y avoir mis du feu par bas, on 
bouche exaétement le deflus & le deffous du 
fourneau , afin que la chaleur gagne toute la 
mafle doucement , & d’une maniere infenfi- 
ble. L'ouverture du deflus fe bouche avec 
des plaques de fonte, coulées pour cet effet; 
& fur lefquelles on jette des poulfieres de 
charbon , pour fermer avec précifion toutes 
les iflues , & conferver la chaleur des char- 
bons allumés : fi l'on n’a point de plaques de 
fonte, on y en met de bois ,en cbfervant de 
les couvrir de feuilles, & de mettre fur le 
tout des poulieres de charbons , qui empê- 
cheronttoute évaporation. Cependant, pour 
que le tout ne foit pas rempli de charbons 
feuls, on met deffus une petite quantité de 
mine de fer , environ deux ou trois mefures , 
qui, en Suede, s'appellent: Æo/Zar (2): ces me- 
fures reffembient à un van, ou à uu plateau 
de bois. Cette mine , à ce que difent les Ou- 


vriers , fert à nourrir les chaïbons: maïs je 
crois qu'il eft aflez indifférent que les char- 
bons foient feuls , ou qu’on leur donne une 
pareille nourriture , avec le foible degré de 
chaleur, dans lequel on tient pendant quel- 
ques jours les chaïbons , qui ne peuvent non 
plus avoir d'aétion fur la mine, que celle-ci 
en a fur eux, attendu que par ce bouchage 
l'ativité du feu eft fuffoquée, & que les 
charbons ne font animés que par une cer- 
taine chaleurnoire : on laiffe le fourneau dans 
cet état pendant huit jours & huit nuits, 
quelquefois pendant quatorze. Si-pendant ce 
temps-là on profite de quelque petite ouver- 
ture dans le deffus pour introduire une ba- 
guette de fer , on connoîtra à quelle hauteur 
font les charbons ;.car peu-à-peu ils dimi- 
nuent : une chaleur fourde & cachée les con- 
fume. Au bout de douze jours , les charbons 
font baïfés d'environ fix à fept pieds : mais f 
les ouvertures ne font pas exatement fer- 
mées , ayant foin d’enduire d'argile toutes les 
jointures , ou s'il furvient quelque fente , foic 
par vétufté, foit par quelque autre caufe , de 
façon que l'air puiffe s’y introduire , on voit 
fur le champ que la chaleur, nourrié par 
l'air, a fait beaucoup diminuer la maffe des 
charbons , de façon qu'il eft baïflé de huit ou 
dix pieds. 

Ilimporte peu qu'on mette dans le four- 
neau des charbons qui ne foient pas affez 
cuits ; & même quelques morceaux de bois 
mal-pañlés au fourneau, comme des fume= 
rons ou autres qu’on laiffe fur les places à 
fourneaux ; car ils prennent bien la chaleur , 
& par cet échauffement fe convertiffent en 
charbons: on a même expérimenté qu'on 
peut emplir la cheminée de‘ morceaux de 
bois fciés, au lieu de charbons,& la boucher, 
comme on a dit, après les avoir allumés: 
ayant foin d’arranger le bois comme il faut, 


.on le trouve au bout de huit, même de douze 


jours, converti en charbons. On fçait que le 
feu eft , ou digefif, ou torréfiant: ou partie 
l'un & partie l’autre, fuivant qu'il eft difpofé : 
ce quifait voir-qu’on peut employer du bois 
à demi-cuit, mélé avec du bois fec. 
Pendant ce temps la chaleur entre dans 
les murs qui font près de la ch 
felon l'expérience elle les pénetre d’un den 
pied , même de trois quarts de pied , ce qui 
eft fenfible au taét : cette chaleur n’eft pas au 
degré de fufion, mais paroît être du fecond 
dégré. Non-feulement elle feche les pierres, 
& en fait fortir l'humidité nuifible ; mais elle 
les difpofe à recevoir une chaleur très-gran- 
de , même de fufion ; car fi un grand feu atta- 
quoit fubitement des murs froids, : 
la chaleur s'introduiroit & feroit preflée 
guliérement dans les fibres des pierres, ou 
elle enfermeroit & bloqueroit les parties 
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41) C’eft peut-être de-là que nous avons fait notre mot rafe de charbons, —(2) En France , panier ou rafe couche. 


humides 
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humides qui fe feroient preffées,ou elle détrui- 
roit & feroit éclater les murs les plus forts: 
mais en les faifant d’abord pañfer par une 
chaleur douce, leurs pores s'ouvrent petit-à- 
petit , puis fe referment & fe difpofent à re- 
cevoir le plus grand feu. 

Quand le fourneau a été bouché & la cha- 
leur fuffoquée , comme on l'a dit, lorfqu’on 
débouche les ouvertures, tous les jours on 
augmente la quantité des mines, bien plus 
que fi l’on avoit fur le champ donné le feu 
ouvert aux charbons & à la mine. Il n'y a pas 
long-temps qu’on a trouvé cette nouvelle 
méthode , que l’on emploie utilement & 
avec épargne des charbons. Autrefois ; COM- 
me dès les premiers jours on donnoit le feu 
ouvertaux charbons, on ne mettoit qu'une 
mefure ou deux de mine, pendant que l’on 

rüloit beaucoup de charbon, au lieu que 
dans la nouvelle méthode le fourneau dé- 
bouché , on peut d’abord y en mettre cinq , 
& à chaque charge fuivante, fix ; fept, &c. 
fans ÿ mettre plus de charbons que dans l'an- 
cienne méthode, qui n’en pouvoit fondre 
que deux outrois. 

D'ailleurs on a obfervé que cette chaleur 
renfermée avoit beaucoup de force élaftique 
& extenfible; car quand on met de la cen- 
dre, ou autre poulliere légere au -deflus 
d'une ouverture faite à une cheminée de fer, 
ces matieres font élevées , comme une paille 
le feroit , & fouvent à la hauteur de trois ou 
quatre pieds; ce qui montre que l'air renfer- 
mé étant dilatépar la chaleur, & s’échappant 
par fa force extenfive, entraîne & éleve ce 
qu'il rencontre. Je n'ai cependant pas encore 
éprouvé la relation du poids ou de la légé- 
reté de cette chaleur renfermée avec l'air 
libre. 


Du débouchement du fourneau quand il e 
3 7 
échauffé. 


QUAND les murs de la cheminée font 
échauffés doucement & difpofés à recevoir 
un grand degré de chaleur , on leve la pla- 

ue de fer qui couvre le deflus, & on met 
les charbons à découvert. Quand on ouvre 
cette partie, elle jette une grande chaleur 
qui frappe le vifage de ceux qui y regardent. 
Cependanc les charbons , quoique échauñés , 
font demeurés noirs, & on ne voit nulle 
part de feu clair. Au bout d’un quart d'heure, 
la flamme fe montre de plus en plus, circu- 
lanclégérement fur la furface des charbons 
noirs. Enfin , avec le temps, toute la fuper- 
ficie des charbons s'allume, & la mafle en- 
tiere donne une flamme claire qui s'échappe 
dans Pair. 

La cheminée ouverte après un fi long ef- 


(3) La Bune, 


FouRNEAUX, 4e, Sedlion, 


pace de temps il fe préfente plufeurs chofes 
remarquables fur les charbons ainfi échauf- 
fés auxquels on donne l'air. 

1°. Comment la chaleur, fi long-temps 
renfermée, peut-elle ,non-feulement fe con- 
erverdans les charbons , & les bois chargés 
de parties fulfureufes , mais même pendant 
ce temps-là augmenter à un degré très- 
confidérable ? car de ces charbons misàlair, 
quoique noirs , & quoiqu'il n’y paroifle au- 
cune étincelle ou marque de feu & de lumié 
re , il fort une très-forte chaleur égale à celle 
d'un foyer enflammé dont on a éteint les 
charbons. 

2°. Après un quart d'heure , le feu fe mon- 
tre dans les charbons , par le feul contaët de 
l'air, & comme de leur gré, fans aucun fouf- 
fle ;il fort d’abord une flamme légere qui 
voltige autour des charbons, & fe nourrit de 
ce qui en échappe avant que le charbon pa- 
roifle en feu. J'ai obfervé qu'une petite flam- 
me qui s'échappoit par une fente du mur, 
de deux pieds d'epaiffeur (3), & qui s’entre- 
tenant par le contaët & lation de l'air, pa- 
roifloit périr à mefure que le fourneau pre- 
noit l'air. Elle fembloit s’animer & être 
pouflée en l'air où elle jouoit, & cela pen- 
dant le quart d'heure que les charbons ne 
paroifloient point enflammés , c’eftà-dire, 
pendant le temps qu'il falloit pour perdre la 
quantité de phlogiftique qui y étoit renfer- 
mée. Voilà les indices qu'une vapeur fulfu- 
reufe ou nitreufe , enfermée long-temps dans 
le fourneau, & condenfée à travers la ma- 
tiere qui la produit , eft femblable à un 
phofphore qui s'allume à l'air feul , fans atta- 
quer les charbons, jufqu'à ce que ces vapeurs 
pernicieufes foient brülées. On voit encore 
une flamme très-légere & dangereufe qui fe 
termine en pointe & difparotr, puis fe montre 
de nouveau , femblable à ces feux qu'on voit 
pendant les nuits obfcures errer dans les bois 
ou dans les lieux fulfureux ou aquatiques. 
Je tirois à l'air un des morceaux de bois 
réduit en charbon pour fcavoir fi cette ha- 
leine fulfureufe venoit des charbons qui 
écoient deffous, ou fi c’étoit le bois qui la 
fournifloit ; j'ai vû que cette flamme conti- 
nuoit à l'air libre, où elle eft devenue plus 
légere & pointue , & que le bois ainfi cuit , 
n'a pris feu qu'après cinq ou fix minutes. 

3°. J'ai encore obfervé que ce feu n'eft 
fourni que par les charbons qui font fous 
ce qui eft découvert. Comme j'admirois cette 
flamme circulant autour des charbons fans 
prefque les toucher , j'ordonnois, pour 
mieux faire mes obfervations , qu’on ne dé 
couvrit que la moitié de l’ouverture , laiffanc 
l'autre moitié bouchée : alors, comme je l'ai 
dit, on voyoit les charbons dans leur entier, 
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& comme endormis par un feu mort: mais 
après un peu de temps, le feu fortoit de 
ceux qui étoient à l’endroit découvert, & 
non des autres , quoiqu'ils fuffent baiflés de 
fix à fept pieds. De-là , j'ai jugé qu'il ny 
a que la partie que l'air touche, & qui peut 
s'élever perpendiculairement, qui prenne 
feu. Il n’en eft pas de même pour la partie 
des charbons qui, quoique contiguë, ne 
reçoit le contatt de l'air que par un angle 
oblique. ; 

4°. Mais fi on débouche en même temps 
les ouvertures du bas du fourneau qui con- 
duifent au foyer, vous verrez fur le champ 
la chaleur enfermée s'échapper en flamme. 
Elle eft excitée par l'air qui entre comme 
un torrent par le bas & qui gagne le deflus, 
animant la chaleur qui a été long-tempsren- 
fermée, & qui s'échappe avec violence de 
toutes les parties du charbon, pour gagner 
le deffus. 


Comment & dans quelle proportion on met 
dans le fourneau la mine & les charbons 
pour que la fufion fe fafle bien. 

Quanp les parois font échauffés au pre- 
mier & fecond degré, & difpofés à recevoir 
le feu de fufion, il fautaugmenter le feu par 
degré. Voilà pourquoi, quand le fourneau 
eft débouché, on ne donne point d’eau à la 
roue pendant dix ou douze heures, afin que 
les fouflets ne travaillant pas , iln’entre point 
de vent dans le foyer ni dans les charbons 
allumés. Après ce temps, on fait marcher 
les fouflets, doucement dans les premiers 
jours, ce qui ne donne aux charbons qu'un 
vent modéré. On augmente le feu par de- 
grés pendant douze ou quatorze jours. Si 
on n'a pas l'attention de graduer ainfi le feu, 
on occafionnera quelque dégradation à la 
cheminée , ce qui , à la longue, fera tort au 
travail. Nous verrons dans un autre endroit 
le préjudice qu'un feu fubit & trop violent 
peut porter aux murs. 

Pour ce qui regarde la maniere de mettre 
la mine & les charbons (4), le premier jour 
que le fourneau eft ouvert, on ne met que 
quatre ou cinq mefures de mines, avec la 
quantité convenable de charbon. La mefure 
dont on fe fert pour porter la mine, eft de 
bois ou de fer battu , un peu excavée en for- 
me de panier ou de van , & contenant qua- 
rante ou cinquante livres de mine. En Sue- 
de on l'appelle Tours ou Fa(s). Par le nom- 
bre de paniers, on fçait la quantité de mine 
que l’on met. Pour ce qui eft dela mefure 
de charbons, qu'en Suede on appelle Kors , 
elle eft faite de baguettes de bois ou d’ofier 


(4 ) Faire une charge, en Suédois , Opfenning. 

(s) En France , rafle conche , de couchä coquille. 

(6) La tonne vaut 3. pieds cubiques ; : chaque corbeille 
valant 4. ronnes, la corbeille vaüdroit environ 13. pieds cu- 


entrelaflées. Elle reffemble à une corbeille. 
On la place fur une brouette. Chaque cor- 
beille tient quatre tonnes (6); & à chaque 
charge on en met trois ou quatre. Trois 
de ces corbeilles valent douze tonnes ou un 
left, qui eft en Suede la mefure ordinaire 
du charbon. On emplit le deffus du four- 
neau en y verfant les corbeilles de char- 
bon, & quand il eft prefque plein jufqu'au 
deffus , on égalife le charbonavec un rabot, 
& on met autant de mefures de.mine que 
le fourneau en demande, & qu'il en peut 
digérer. Le total du charbon & de la mine 
s'appelle vze charge, en Suédois, Opféit- 
ning. Quand la charge eft baiffée à la mefure 
ordinaire, on remet du charbon & de la 
mine : c'eft ce dont nous allons parler. 

Le premier jour , chaque charge de mines 
fera de quatre ou cinq mefures; le fecond 
jour , comme la chaleur eftaugmentée, elle 
fera de fept ou huit ; le troifiéme de neufou 
dix ; le quatrieme de onze ou douze ; le cin- 
quieme de quatorze ; le fixieme de quinze, 
& par ordre, de feize, dix-fept , dix-huit, 
dix-neuf , jufqu'à ce qu'on foit venu à la 
quantité qu'il ne faut plus paffer: on dit alors 
que le fourneau en a afjez ,en Suédois, Zu2- 
loegt. La raifoneft, comme nous l'avons cit, 
qu'il faut donner la chaleur par degrés: car 
fi elle ne pénétre pas lentement & fuccefli- 
vement les mortiers & les pierres, on ne 
peut en chafler l'humidité fans leur faire 
tort. De-kà , on peut conclure que l'effet du 
feu fur les murs & fur les corps durs, aug- 
mente en raifon double dans des temps 
égaux, & qu'il faut augmenter la mine dans 
les dix ou quatorze premiers jours , dans l'or- 
dre fuivant : fçavoir, le premier jour cinq 
mefures , le fecond fept, le troifieme neuf, 
le quatrieme dix, le cinquieme onze, le 
quatorzieme environ vingt ; ou bien fuivant 
cette progreflion $. 7. 9.10. 11.113. 12. 
20. Les quarrés de ces nombres font, 25. 
49. ou $0. 7$. ou 81 100. 125$. 150. 175. 
206. 400. La différence eft toujours 25, de 
façon que les temps étant égaux, la chaleur 
eft augmentée dans la raifon parabolique , ou 
quarrée , comme on l’a dit. 

L'expérience a fait voir que la nature fui- 
voit exactement cette proportion ; car fi 
l'augmentation va plus vite en moins de 
temps, c'eft-à-dire ; fi le premier jour on 
met quatre mefures de mine , le deuxieme 
huit, le troifieme douze, & ainfi de fuite, 
après un certain temps , cela nuit au travail: 


car fi on force le feu à pénétrer les murs 
trop promprement , dans la fuite du travail 


il faut payer cette précipitation. Si on veut 


biques. Le left de Suede pour le charbon vaut 12. tonnes; 
ainf il reviendroit à 40. pieds cubiques. Par conféquent met- 
tant dans le . à 4. corbeilles, la charge feroi de 
de charbon. 
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faire un long fondage ; c’eft-à-dire, fi on a 
beaucoup de mines & de charbons à brû- 
ler , il faut encore aller moins vite dans le 
commencement , & mettre quatorze jours à 
venir au degré de la mine: fion n'a pas un 
long fondage à faire, iln'eft pas néceffaire 
d'attendre fi long-temps. Par exemple, fi 
on fait un travail de trente ou quarante 
femaines, l'augmentation de la mine doit 
aller moins vite , & l’on doit mettre quatorze 
ou quinze jours pour venir au dernier de- 
gré: mais fi on ne fait un travail que de qua- 
tre ou cinq femaines , on peut porter la mine 
au dernier degré en neufou dix jours. Quel- 
ques-uns méprifant cette régle , & à l'appas 
du gain, n’ont pas fuivi ces degrés, & font 
venus au plus haut point de mine dès le dix 
ou onzieme jour , c’eft-à-dire, qu’au dixieme 
jour ils ont mis vingt-quatre paniers de mi- 
nes & plus, ce qu'on n’a coutume de faire 
quau quatorze Ou quinzieme jour : mais 
après quelques femaines ils ont appris à leurs 
dépens, que leur fourneau commençoit à 
être malade, & que la forge digeftive étant 
diminuée, le foyer ne vouloit plus une fi 
grande quantité de mine, & qu'en quelque 
façon raffafié il refufoit la quantité ordi- 
naire. Quand le Fondeur s'en apperçoie, il 
cherche à y mettre remede : pour cela, il fait 
mettre fur le champ moins de mine, comme 
s'il vouloit retrancher à fon fourneau une 
partie de fes aliments. Voici comment il di- 
minue le nombre des mefures de mine : Au 
lieu de vingt-quatre, il n’en met que vingt 
ou dix-huit, ce qu'il continue d’obferver juf- 
qu'à ce que le fourneau foit rétabli , & rede- 
mande la quantité ordinaire. Le Fondeur 
doit remercier Dieu de ce rétabliffement, & 
employer tous fes foins pour faire regagner 
à fon fourneau ce qu'il a perdu. Cette mala- 
die vient d’avoir donné une chaleur trop 
forte & trop fubite aux parois & au foyer ; 
car fila chaleur travaille fortement un mur 
bâti de pierres dures , les parties froides & 
humides qui font dans les pierres , ne peu- 
vent point s'évaporer comme il faut ; au 
contraire, une partie de cette chaleur fubite 
refferre davantage ces parties froides & hu- 
mides ; pendant que l’autre partie de la cha- 
leur travaillera contre l’intérieur & les côtés à 
& s'y accumulera: ce qui eft caufe que le 
mur encore froid & humide , combat per- 

étuellement contre le feu , pouffé à un vio- 
et degré, jufqu’à ce qu’enfin ou le mur cul- 
bute dans le feu,ouil fouffre beaucoup de ble£ 
fures,dans les parties qui réfiftent à fon aëtion, 
& aux efforts qu’elles font obligées de fou- 
tenir. Il arrive de-Jà que la mine ,en trop gran- 
de quantité , mal digérée & toute crue , s’at- 
tache aux parois , & les couvre comme d’un 
enduit , qui empêche ces parois de donner à 


(7) Defondanr, 
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la mine qui defcend, le degré de chaleur 
convenable, Mais fi le travail ne doit durer 
que quatre ou cinq femaines, il n'y a pas de 
danger de lui donner le plus haut degré de 
mine , au bout de dix ou onze jours : car ce 
n'eft qu'après quatre ou cinq femaines, que 
la maladie du trop d'aliments donnés à un 
fourneau , ou fon indigeftion , fe manifefte. 

Le même accident peut encore arriver au 
milieu du travail; car fi vous étouffez le foyer 
par la trop grande quantité de mine, & fi 
vous rempliflez ce gouffre d’une trop grande 
abondance d'aliments, de facon qu'il defcen- 
de dans l'ouvrage des parties crues & mal 
digérées , alors la cheminée fe reffent de ce 
vice au point que, dans les jours füuivans , le 
fourneau pourra à peine.porter la moitié de 
la mine; & en rétrogradant par degrés, com- 
me vous avez commencé vous ferez obligé 
de revenir peut-être à moins de moitié ; ce 
qui fait une grande perte du côté du char- 
bon, que l’on met toujours en même quan- 
tité. 

Plus la cavité ou capacité du fourneau eft 
grande, plus il demande de mine. Un grand 
fourneau , reçoit jufqu'à vingt ou vingt-huit 
mefures de mine, pendant qu'un petit n'en 
portera que douze ou quinze : j'ai oui dire 
qu'il y en avoit un qui alloit jufqu'à trente. 

Il arrive aufli que de deux intérieurs de 
fourneau , ayant l'un & l'autte les mêmes di- 
menfions, l'un ne portera que quinze ou dix- 
huit mefures de mines, & l’autre vingt-qua- 
tre où vingt-huit : on donne plufieurs raifons 
de cette différence. Si, dans les premiers 
jours , vous avez écouffé Le fourneau par une 
trop grande quantité de mines, de facon 
qu'elles defcendent crues & mal digérées dans 
le foyer ; ou s'il y a de l'humidité, foit def- 
fous, foit aux environs du fond, qui ne puiffe 
fortir qu'à travers le feu; ou fi pendant le 
travail , le fond eft brifé & fendu , de façon 
que le fer en fufion s'échappe par le bas ; ou 
fi le fourneau par vétufté ou autrement eft 
fendu & crevaflé,ou fi les charbons font hummi- 
des , ou s’il ya quelque humidité qui fe com- 
munique à la mine & aux parois, ou s’il n’y a 
pas la quantité néceffaire de menftrue (7), 
c'eft-a-dire, de pierre à chaux qui aide à don- 
ner de la fluidité au fer: ou enfin, s'il y a des 
mines mélangées qui épaififfent & engour- 
diffent en quelque façon le fer en fufon. 

Toutes les fois que le travail eft retardé 

ar quelque maladie , on brûle inutilement 
Do de charbon : on en met toujours 
la même quantité , foit qu'on mette quinze 
mefures de mine, foit que l’on en mette vingc 
huit. Avecla même quantité de charbon , on 
fond peu ou beaucoup de mine: par confé- 
quent , avec égale quantité de charbons on 
a moins de fer, ce qui eft une groffe perte. 
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On fait ordinairement quatorze ou dix-huit 
charges par jour, de façon que pendant vingt- 
quatre heures on a mis dans le fourneau 
quatorze ou dix-huit fois du charbon & de la 
mine , ce qui eft + ou +: dans les premiers 
jours on en fait moins, feulement dix ou 
douze par vingt-quatre heures : on en aug- 
mente enfuite le nombre. Quand les foufflets 
vont moins vite , les charbons durent plus 
long-temps , & conféquemment les charges 
ne demandent pas à être fi fouvent renouvel- 
lées , que lorfque le feu & le vent agifent 
pleinement. Quand on voit que les charbons 
font defcendus à une certaine profondeur, 
qui eft marquée aux parois environ cinq pieds, 
il faut faire une nouvelle charge. 

Mais pour faire mieux connoître com- 
ment fe fait l'œuvre de la fufion il faut en dé- 


“tailler , par ordre , toutes les parties. 


La mine, préalablement grillée , fe met 
partie en petits morceaux, partie en pouf- 
fiere , au moyen d’un marteau que l’on fait 
mouvoir (8); la mine grillée, & dont la pierre 
eft en chaux, fe brife aifément : on chaffe 
par cette opération le o/urer, qui lioit les 
morceaux ; les liens déja rompus & brifés par 
le feu , lâchent prife, conféquemment la 
mine fe met aifément en poufliere & en mor- 
ceaux , gros comme du gravier. Il faut que 
la mine foit réduite en petits morceaux & 


non en poulliere; d’une part, fi elle étoit 


totalement en poufliere ; elle rempliroit tous 
Les vuides que les charbons laïffent entr’eux, 
& par-là fermeroit au feu tous les pañlages, 
lui Oteroit fon aétivité , & empêcheroit la 
flamme de fortir; fi d’un autre côté les mor- 
ceaux étoient trop gros, comme du fable, 
ils pafferoient aifément à travers les char- 
bons, & par leur poids tomberoïent dans le 
foyer fans être fondus. 

Dansles premiers jours , le fourneau étant 
plein de charbons , on met deffus de la mine 
au milieu, & non contre les parois.dbarajifon 
de ce procédé eft que les parois ; ‘encore 
froids , expirent une certaine fraicheur , au 
moins quelque chofe de moins chaud , qui fe 
communique même au feu à travers les char- 
bons ardents , de façon quela mine ne peut 
fondre que lorfqw'elle en eft éloignée ; & par- 
ee qu'alors le feu eft plus violent au centre, 
dans ces premiers jours, on y met la mine 
pilée , afin que defcendant fuivant la ligne 
centrale , elle fonde plus aifément : ce qui ne 
fe feroit pas proche les parois, ou fi l’on 
avoit mis une trop grande quantité de mine. 

A la longue, comme les paroiss’échauffent 
de plus en plus en mettant la mine fur le 
charbon , on l’étend davantage & on la re- 
tire un peu du centre. Enfin ;au bout defept 
à huit jours , on approche la mine des pa- 
rois, c'eft-à-dire , que lorfqu’on fent que les 

(8) Un Boccard. 


paroisrenvoyent une chaleur auffi confidé- 
rable que celle des charbons allumés dans le 
fourneau, on répand la mine dans toute l’é- 
tendue de louverture : enfin, lorfque les 
murs ont acquis un plus grand degré de cha- 
leur que les charbons, on met plus de mine 
contre les parois que fur le refte des char- 
bons. Les Ouvriers difent que les parois ;une 
fois échauffés, demandent autant de mine, 
ou, pour parler leur langage , en attirent une 
aufli grande quantité que le volume du feu 
enfermé dans les parois. De-là, on peut con- 
clure que dans les premiers jours où les murs 
n'ont pas un aufli grand degré de chaleur que 
le refte , ils ralentiflent l'aétion du feu fur les 
matieres qui les avoifinent :enfuite ces murs 
prennent le même degré de chaleur que les 
charbons allumés. Enfin , la chaleur y de- 
vient plus grande, car elles’accroit & fecon- 
centre plus dans les corps durs que dans les 
corps légers. Ii en eft de même du froid ; il 
arrive la même chofe au foyer ; dans les pre- 
miers jours , le fer en fufion s'attache aux pa- 
rois, tant qu'ils ont encore quelque chofe 
de froid & d’humide : enfuice ils s’'échauflent 
de plus en plus, comme nous le dirons. 

Lorfque les charbons font defcendus à fa 
profondeur d'environ cinq pieds, ce qui eft 
le temps d’une heure & demie, deux heures 
moins un quart , ou deux heures au plus ,ou 
y en met de nouveaux en renverfant dans 
l'ouverture les corbeilles qui en font pleines , 
on unit la fuperficie du charbon avec un ra- 
bot, pour y placer la mine également. Après 
cela, on met la mine, 4,5$,10,1$,240on 
30 mefures , fuivant que le fourneau en de- 
mande ou en peut porter , ainfi que nous l'a- 
vons dit. Le charbon eft entiérement cou- 
vert de cette mine écrafée, de façon qu'on 
ne voit que de la mine, ce qui réverbere & 
pouffe la famme vers les parois : on remar- 
que encore l'endroit où la chaleur eft la plus 
grande , foit le milieu, foit les côtés ; où elle 
eft la plus grande, on mer les plus gros mor- 
ceaux de mine grillée : car plus ils font gros, 
plus il faut de chaleur pour les diffoudre & 
les fondre. 

Si l’on a plufeurs efpeces de mines, il faut 
les mêler ; dans certains endroits, on en mé- 
lange de dix ou vingr fortes ; dans d’autres , 
on ne mêle que deux ou trois efpeces. Un 
habile Ouvrier doit les avoir eflayées pour 
connoître la nature de chacune , au moyen 
de quoi , en chargeant le fourneau , il don- 
nera à chaque efpéce, la place qui lui con- 
vient le mieux dans la cheminée. Celles qui 
fonc chargées de foufres , feront mifes.con- 
tre les parois oppofés à la thuyere ; car la flam- 
me du foufre fondu ronge le fer & les pier- 
res, & conféquemment élargiroit l’ouver- 
ture de la thuyere, & rongeroit la plaquede 
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fer qui eft fur le devant (?) : les mines , qui 
font chargées de beaucoup de pierres calcai- 
res , feront mifes du côté de la thuyere. 

La fcience du Fondeur confifte principa- 
ement à fçavoir déterminer précifément la 
quantité qu’il faut de chaque efpece de mine, 
pour avoir du fer d’une bonne qualité ; en 
mêlant , par exemple , une mine chargée de 
foufre , avec une autre qui n’en a point: sil 
en a de vingt efpeces différentes , il doit 
avoir une note de chacune pour les mélan- 
ger dans la proportion qui doit lui procurer 
du fer de la meilleure qualité. 

Par elle-même , la mine de fer fond très- 
difficilement , particuliérement fi elle eft ri- 
che & n’eft pas chargée de matiere calcaire. 
Âlors il eft néceffaire d’y mêler , à chaque 
charge , une partie de pierres à chaux (1°), 
cuites ou non , il n'importe : & pour que la 
pierre fe mêle mieux avec la mine, on la met 
fur les charbons dans le milieu , ou au cen- 
tre de la cheminée. Dans quelques endroits, 
onen met une mefure, dans d’autres deux & 
trois , fuivant que la mine eft rebelle à la fu- 
fion : il faut que préalablement la mine ait 
été grillée , ou paflée au feu de calcination. 
Plus elle a été grillée, plus elle eft difpofée à 
fondre ; car tous fes liens, foit de foufre, 
foit d'eau ou de fel , font brifés & rompus, 
ce qui fait que non-feulement le feu la péné- 
tre mieux , mais la diffout plus aifément : la 
chaux vive fert de menftrue dans les diffolu- 
tions feches. Sans ce menftrue ou ce diffol- 
vant, on ne peut féparer la mine de fa ro- 
che, ou ce qui eft le même, le fer des fco- 
ries : le fer en fufion , sil n’y a point de 
chaux , s'épaiflic , & les fcories qui furna- 
gent , ne lâchent pas toutes les parties mé- 
talliques qu'elles retiennent. Dans quelques 
endroits , comme à Roflagie & ailleurs , les 
mines n'ont pas befoin de chaux, parce qu’el- 
fes contiennent des veines de pierres calcai- 
res. La pierre eft jointe aux plus petites par- 
ties de mine, dans laquelle la chaux forme 
des efpeces de ruiffeaux , comme fi c’étoit 
des veines ou des artères : on a encore ex- 
périmenté de fubflituer le /£/ex calciné à la 
pierre à chaux, ce qui a réufli, parce que 
le /£/2x brulé fe convertit en une efpece de 
chaux. D'ailleurs le //ex donne beaucoup 
de fluidité aux mines de fer chargées de fou- 
fre , comme il en donne aux mines de cui- 
vre : par fon intermede , la fécrétion de ce 
métal fe fait aifément , ainfi que nous le di- 
rons ailleurs. 

Par la vapeur qui fort des fyphons placés 
fous l'ouvrage dans la foffe fur laquelle il eft 
conftruit , on juge de quel degré de chaleur 
les corps durs, comme le fond & les coftie- 
res, font pénétrés, & de la force du tour- 
billon que cette chaleur y excite. Dans les 
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premiers jours que la chaleur n’a pas encore 
pénétré le fond , cette vapeur eft froide ; 
après quelques jours de travail , elle devient 
tiéde, & la chaleur eft parvenue au degré né- 
ceffaire à la fufion ; alors cette vapeur monte 
à un tel point de chaleur , que l'on n’ofe plus 
en approcher le vifage ni les mains : alors 
l'eau s’évapore en volume plus épais & com- 
me une fumée plus condenfée ; ce qui eftun 
figne que la chaleur a pénétré le fond , juf- 
qu'a la foffe qui eft deflous. 

D'ailleurs , dans les premiers jours, le fer 
s'attache aux parois & au fond , qui n’eft pas 
encore échauffé & sy condenfe de plus en 
plus. Avec le temps , cette matiere aggluti- 
née s'adoucit & fe liquéfie, mais fimplement 
fuivant la longueur du foyer , de façon que 
le foyer fe nettoie d’abord dans le milieu , en- 
fuite par les côtés : & plutôt ces matieres at- 
tachées quittent le fond & les côtés , plus on 
juge que l'ouvrage eft pénétré d'un plus grand 
degré de chaleur. 


Des Jignes für lefquels Le Fondeur juge de 
la quantité de mine & de charbons quil 
faut mettre au fourneau. 


La principale fcience du Fondeur , eft de 
fçavoir donner au fourneau la jufte quantité 
& proportion de mine & de charbon qu'il 
peut porter. Il faut donc qu'il connoifle les 
indices fur lefquels il doit juger s'il doit en 
retrancher ou en ajouter ; car fi on met du 
charhon au-delà de la quantité de la mine à 
fondre , l'excédent fe brûle en pure perte: & 
le fer qui en provient, étant, pour ainfi dire, 
trop cuit & comme brûlé n'a plus la même 
qualité qu'il auroit eue, fi la proportion avoit 
été bien obfervée. Si au contraire on met 
une trop grande quantité de mine , relative- 
ment à celle du charbon, le fer quien pro- 
vient, n'ayant point été affez purgé des ma- 
tieres qui le vicient, comme fa roche &les 
foufres , eft encore crud , mal épuré & rem- 
pli de grandes lames brillantes. Ajoutez que 
quand la cheminée eft une fois trop chargée 
de mine , elle perd en quelque forte fon ap- 
pétit , & ne veut plus recevoir tant de nour- 
riture , de façon qu'elle ne peut plus digérer 
la quantité ordinaire , & en rejette une par- 
tie: ce qui prouve combien il eft effentiel 
qu'un Fondeur fcache régler la proportion 
de la mine & du charbon qu'il confomme à 
chaque charge de fon fourneau. 

Dans les premiers jours de travail , il ob- 
fervera encore foigneufement dans quelle 
quantité il faut mettre de la mine , & enfuite 
l'augmenter : par ce qui a été dit , il paroît 
qu'il faut chaque jour augmenter la dofe , 
jufqu’à un certain terme que les indices doi- 
vent apprendre. 

Mais avant qu'un habile Fondeur puifle fe 
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fier aux indices & à fes remarques , il faut 
qu'il connoiffe la nature du fourneau & de 
fon foyer , c’eft-à-dire , qu'il foit inftruit des 
vices ou des qualités de la cheminée , de fa 
conftruétion. Il fçaura fi le fond eft humide, 
fi la fofle fous le foyer eft d’une dimenfion 
requife , fi la vapeur pañfe librement par les 
fyphons; f le fol qui environne le fourneau, 
eft humide ou fec ; fi les pierres de l'ouvrage 
ont été récemment tranchées dans la carrie- 
re , ou non ; fi les pierres des parois font 
franches ou bâtardes ; fi le fourneau, par 
vieilleffe où par caducité, ne peut fouffrir 
le degré néceffaire de chaleur ; fi à force de 
travailler , les murs ne font point fendus ; fi 
ouverture du deffus n'eft point trop grande; 
file ventre n’eft point trop large ou rongé 
tout autour : outre mille autres chofes que 
le Fondeur doit bien connoître , avant que 
par les indices que nous décrirons dans un 
inftant , il puifle régler es charges. 

Il faut encore qu'il connoiffe la qualité de 
la mine qu'ilbrüle , fans quoi les fignes ne 
feront que le tromper. Il doit avoir fi cette 
mine eftimprégnée, ou non, de parties ful- 
fureufes, arfénicales ou autres de mauvaife 
nature ; quelle efpecede pierreeft méléeavec 
fa mine ; de quelle nature eft fa roche ; fi elle 
cede aifément au feu , ou fi elle y réfifte ; fi 
elle eft mêlée de chaux , ou non ; quelles 
font les fcories qui en proviennent , quelle 
eft la couleur du feu ; quels font le mouve- 
ment & la cuiflon du métal ; quel eft fon de- 
gré de fluidité. 

Ce n'eft pas tout: il doit encore connoître 
la nature des charbons qu'il emploie ; de 
quel bois ils font faits ; s'ils font durs ou ten- 
dres, fecs ou humides. 

Un Fondeur prudent a foin de donner à 
fon fourneau toujours un peu moins de mine 
qu'il femble en demander , afin qu'en quel- 
que façon il en appete & defire davantage. 
La raifon eft qu’alors les parties nuifibles fe 
féparent mieux des métalliques , & que l'en 
obtient un fer de meilleure qualité. On em- 
pêche aufli par ce moyen que le fourneau ne 
foit gonflé par un excès de mine, ce qui eft 
caufe que dans la fuite il n’en peut quelque- 
fois fouffrir que la moitié des charges ordi- 
naires. 

Les indices quil faut mettre une plus 
grande quantité de mines ou de charbons, 
font : 

1°, S'il paroït des grains brillants ou des 
Écailles dans les fcories, principalement dans 
celles qui fortent avec la gueuze quand on 
la coule , & qui reftent fur le fer coulé 
comme des grains brillants. Enfin , toutes 
les fois qu'on voit de pareilles écailles dans 
les fcories, ou dans le fer, c’eft une marque 
que le fourneau demande de la mine , ou 
qu'il y a trop de charbons relativement à 


la quantité de mine. Ces taches brillantes 
reflemblent au /erile nitidum où glacies 
Mariæ , comme on les appelle. Du premier 
jour de travail jufqu’au douziéme , on trou- 
ve de ces écailles dans les fcories. D'abord 
qu'on a mis la quantité de mine néceffaire 
on n'en voit plus. Si-tôt que l'ouvrage ou 
la cheminée demande une forte dofe de 
mine , elles reparoiffent , quand même ce 
feroit au milieu d'un fondage. D'abord que 
le Fondeur s’en apperçoit , il fait augmen- 
ter chaque charge d'un ou de deux paniers 
de mine. Ce brillant fe remarque aux rin- 
gards, qu'on met dans le foyer. Eorfque la 
mine efttrès-riche, on n’y en voit pas beau- 
coup. 
2°, Siles fcories qui fortent du foyer font 
lanches , fur-tout dans leurs extrémités , 
fi elles font d’un verd blanc, c’eft aufli une 
marque qu’il faut mettre plus de mines. Dans 
les premiers jours , les fcories font blanches, 
ce qui vient de la pierre calcaire ; car on en 
met la même quantité au commencement &c 
à la fin d’un fondage , quoique dans les pre- 
miers jours on ne mette que quatre à douze 
mefures de mines , & que par la fuite on en 
mette jufqu'à vingt-quatre : mais fila mine 
eft pauvre , & fort chargée de pierres cal- 
caires ou aütres , les fcories font d’un verd 
blanc. La raifon eft que s'il y a une moindre 
quantité de mine qu’il n’en faut, toute la par- 
tie métallique fe dépouille, de façon qu'il 
ne refte dans les fcories que la partie pier- 
reufe changée en verre, quoique la couleur 
verte annonce quil y a encore quelques 
parties métalliques. Il n'en feroit pas ainff 
s'il y avoit moins de chaleur , ou , ce 
qui eft la même chofe , sil y avoit plus de 
mine. 
3°. Si pendant leur écoulement les fco- 
ries font très-lépéres & comme une eau 
limpide, fi elles n’ont point de ténacité, fi 
elles fe durciffent d'abord qu’elles prennent 
l'air , c’eft la marque d'une chaleur trop con- 
centrée , qu'il faut tempérer par une plus 
grande quantité de mine. 
4°. Les Fondeurs entendus regardent 
fouvent par la thuyere ; cet orifice peut 
avec raifon s’appeller /æœ/ des Lordeurs ÿ 
c'eft par-Îà qu'ils examinent le progrès dela 
fufñion , & l'état du creufet; ils fréquentent 
fouvent cetre ouverture : & il n’y a pas de 
quart-d'heure qu'ils ne s'en fervent pour in- 
troduire un ringard dans le foyer. C eft par- 
là qu'ils voient le volume du fer en mou- 
vement , les fcories qui le furnagent, & 
les gouttes de fer fondu qui tombent dans le 
foyer. On voit des gouttes , ou, pour mieux 
dire , des étincelles , partie blanches comme 
de la neige , partie noires, tomber comme 
une menue pluie , für le fer qui eft dans 
l'ouvrage. Si donc cette pluie eft compofée 
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d'une plus grande partie de gouttes blan- 
ches que de noires, c’eft figne d’une trop 
grande chaleur , d'une trop grande quantité 
de charbons, & qu'il faut plus de mine; 
fi le nombre des gouttes noires eft le plus 
grand , c'eft marque que la mine qui rombe 
en forme de pluie , n’eft pas entierement 
diffoute, & qu'il faut une plus grande quan- 
tité de charbon , un feu plus violent : le bon 
état de la fufion fe manifefte lorfque les gout- 
tes noires & blanches tombent en égale 
quantité. 

s°. En regardant par la thuyere , on con- 
noït aufli aux fcories la quantité qu'il faut 
de charbon & de mine. Si les fcories font 
d'une couleur opaque & noirâtre , c'eft mar- 
que d'un défaut de chaleur ; pour l’augmen- 
ter , il faut plus de charbons: mais fi les 
fcories font trop blanëhes & trop claires, 
c'eft un figne qu'il faut un moindre degré de 
chaleur , c’eft-à-dire , moins de charbons é 
où plus de mine. Enfin , fi la couleur des 
fcories eft verdâtre , & que leur fluidité foit 
par-tout bien égale, c’eft marque qu'il y a 
dans le fourneau ce qu'il faut de mine & de 
charbons. 

6°. Si le fer coulé & refroidi montre dans 
fa fraéture un certain brillant calcaire, c’eft- 
à-dire , mat , on en peut conclure qu'il 
y a trop de mine; au contraire , fi le fer À 
dans fa fraéture , refflemble à de la glace , 
c'ef figne qu'il n’y a pas affez de mine s'en 
égard au charbon. La preuve que la pro- 
portion a été bien obfervée , c’eft quand la 
fonte dans fa caflure, préfente des grains 
clairs , mêlés de grains gris & opaques. Au 
refte, les fignes tirés du fer & de fa couleur, 
font fort équivoques ; car ce n’eft pas le 
plus ou le moins de mine , mais fa qualité 
qui, dans la fonte opere la différence des 
couleurs & les nuances du blanc ; de façon 
que du brillant , du terne, ou de l’obfeur des 
lames & des grains que l’on voit à la caf. 
fure de la fonte, on ne peut pas juger fai- 
nement du rapport de quantité de mine & 
de charbon qui ont été employés. On fçait 
feulement que fi le degré de chaleur , ou 
les charbons ne font pas en affez grande 
quantité , la blancheur eft argentée dans les 
grains , & que dans la caflure on trouve des 
parties de mine. 

7°. Si à l'embouchure de la thuyere on 
voit le fer fe refroidir dans le foyer , au 
point qu'il femble boucher fon orifice , c’eft 
marque que les charbons fe font confervés 
fans avoir liquéfié la mine comme il faut. 
Nous parlerons de cela ci-après. 

89. Si les fcories qui reftent fur la gueuze, 
paroïflent trouées , noires , de couleur de fer, 
mais néanmoins légéres , c’eft une preuve 
qu’on a employé la jufte proportion de mines 
& de charbons, Les fcories compa&tes, trop 


27 
pefantes & trop imprégnées de fer , dénotene 
le contraire. 

9°. La fumée & la flamme qui s'élevent 
dans l'air par le defus du fourneau , & qui 
le foir dans les ténebres : paroïffent fluides & 
bien répandues , indiquent la maniere dont 
la mine f cuit dans le foyer; car, fila 
flamme mêlée de fumée monte trop haut, 
c'eft marque d'ébullition & d'intumefcence 
dans Le foyer ; c’eft figne que le métal ne fe 
fépare pas bien des fcories ; auquel cas on 
confomme des charbons en pure perte. La 
preuve que la mine fond & fe dépouille 
bien , c’eft lorfque la flamme fort du four- 
neau en pointe blanchiffante , ou blanche, 
fans tirer beaucoup fur le rouge , & fans 
jetter trop haut des étincelles avec de la fu 
mée. 

10°. Non-feulement on connoît l'état de 
la fufion à la couleur & à l'élévation de la 
flamme , mais même à la couleur des parois 
ou des murs que la flamme touche continuel- 
lement en s'échappant. Si la flamme & la fu- 
mée donnent une couleur verte au-devant 
du fourneau , c’eft figne qu’il faut plus de 
mine ; ilen eft de même des murs du deffus : 
fi au contraire ils noirciffent , il faut plus de 
charbons. 

110. Si le deffus d’une gueuze paroît uni 
& comme poli, c'eft marque qu'il faut plus 
de mine ; file fer, quand on le coule fcin- 
tille, c’eftun figne qu'il faut plus de charbons. 
Il y a encore plufieurs autres chofes que nous 
dirons , en traitant le myftere de la cuiffon 
du fer dans le foyer. 


De La trop grande chaleur & ébullition du 
fèr dans le foyer. 

Le fer, le plus froid & le plus difficile à 
fondre de tous les métaux , donne, lorfqu'il 
coule dans le foyer échaufté par le métal 
en bain , l'exemple d’un combat & d'une 
réattion. Il faute d’abord comme un liquide 
chauffé dans un vaifleaud’aitain 3 comme 
un furieux , il s’enfle , il jette une écume 
noirâtre , femblable à de petits flots, qui 
fe terminent en pointes & en dards. Ce 
métal en fureur force lefpace du foyer, 
s'enfle &s’éleve comme de l’eau bouillante. 
La thuyere eft bouchée de fcories noires : 
celles qu'on tire du foyer , font brunes, cou- 
leur de fer, & fort chargées de parties mé: 
talliques. Cette effervefcence , où ce com- 
bat a coutume de revenir à de certains temps 
réglés, comme la fievre froide. D'abord 
qu'il y a aflez de fer ramañlé fur la thuyere, 
pour que fon poids le fafle tomber dansie 
foyer, cette froide effervefcence revient : 
le fer impur qui y eft tombé, eft commeun 
levain. Si le Fondeur ne fçait pas appaifer 
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leine , par Le combat qu'elles ont efluyé , 
fi par le moyen des ringards & des crochets, 
il ne remue & agite continuellement le fer 
“nf; s'il ne débarrafle les fcories attachées 
à la thuyere, en écumant, comme on l'a dit, 
le foyer bouillonnant, fans tous ces fecours, 
‘le foyer fe rempliroit d’une matiere aggluti- 
née & ténace , les orifices fe boucheroient, 
il feroit impoflible de continuer le travail, 
& on perdroit le bénéfice qu’on en doit at- 
tendre. Outre cela , les fcories contiennent 
beaucoup de fer , qu'elles entraînent avec 
elles de façon que par cette fureur & cecom- 
bat , on perd beaucoup de métal, 

Pour ce qui regarde la caufe de cette 
“eFervefcence , elle eft la même que celle 
qui arrive dans tous les autres liquides plus 
légers , dans le vin nouveau, ou autres liqui- 
des mêlés & couverts quand ils fermentent; 
car fi on met un mélange d’alkalis & d’aci- 
des, ce qui fert de ferment, dansune liqueur 
quin'a point de fermentation , aufli-tôt la 
liqueur bout en diffolvant les parties, rom- 
pant les liens qui les attachoient , & forçant 
Îes bulles de monter , elle forme une écume 
à la fuperficie. Il arrive la même chofe à 
la mine en fufon , quoique plus pefante ; 
fi , fans être épurée & dégagée des corps 
étrangers , elle tombe dans le foyer, ou 
dans une grande quantité de métal en fu- 
fion ; fur le champ il fe fait un mouvement, 
la liqueur s’enfle , les bulles s'élevent & fe 
terminent en écume. La mine ainfi crue , 
& mal digérée , fert de ferment , & la fu- 
reur de la fermentation ne finit que lorf 
que les parties fermentantes , quelles qu'el- 
Les foient, font forties du foyer , ou féparées 
les unes des autres. Cela arrive encore tou- 
tes les fois qu'il tombe dans l'ouvrage de la 
mine crue & imprégnée de matieres hété- 
rogenes, ou fi le fer qui s’eft ramaflé dans 
le plus grand efpace du ventre , au-deffus 
de la thuyere , fe refroïidit un peu , & fi, 
ainfi coagulé , ilne tombe pas en forme de 
pluie , & qu'entraîné par fon propre poids , 
il tombe en gros volume dans le fer en 
fufion, qui eft déja dans l'ouvrage. On voit 
furle champ le fer liquide fe bourfouffler, 
fe battre & fe tourmenter , comme fi deux 
liqueurs fpiritueufes , de nature contraire , 
étoient mifes enfemble dans un vafe. Il neft 
pas aifé de déterminer les vraies caufes de 
ce phénomene ; car ce combat & cette 
fluduation , ou viennent du mélange du 
chaud & du froid: eneffet, fi on jette une 
pierre ou un morceau de métal froid , dans 
une liqueur très-chaude, fur-tout fi c’eft du 
métal en fufon , il fe fait fur le champ un 
combat du chaud & du froid. Conféquem- 
ment, ce qui eft le plus fluide & le plus 
chaud , bout & faute le premier. Ou bien 
le combat dont nous cherchons la caufe , 
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provient de ce que le fer & la mine amaflés 
en gros volume , foit contre le creux des 
parois, foit au milieu de la cheminée, fans 
être féparés des parties étrangeres , & tom- 
bant dans le foyer , ce volume eft d’un poids 
mitoyen entre les fcories & le fer : d'où il 
arrive que cette mafle ne peut point fe mê- 
ler avec le fer pur qui eft plus lourd , ni avec 
les fcories qui furnâgent & qui font plus lé- 
géres ; mais elle fe tient au milieu des deux, 
de façon qu'en remuant le métal qui eft dans 
le foyer, on mêle ces parties avec le fer, 
puis elles fe relevent & fe mêlent avec les 
fcories , enforte qu’elles confondent les 
unes avec les autres, & dérangent leur fé- 
paration , mêlant les fcories avec le fer, & 
le fer avec les fcories, comme il arriveroit 
en. remuant de l'eau qui auroit dépofé des 
ordures; ce qui occafionne encore une ef 
pece de combat , parce que le fer plus lourd 
cherche à chaffer les fcories plus légéres , 
d’où il réfulte une grande commotion au 
total. La fermentation dont nous parlons, 
eut venir encore des parties crues , qui, 
de l'endroit qui eft en pente ( fur les éche- 
lages ) tombent en grand volume dans le 
foyer ; lorfque dans cette mañle il refte des 
parties humides ou fulfureufes tombant dans 
le bain de métal ,.elles font faifies d’une gran- 
de & fubite chaleur , & comme l'air ou l'eau, 
elles fe raréfient & s'élevent en bulles & en 
écume. On donne enfin une autre raifon de 
cette fermentation , mais que nos fens n'ont 
encore pu pénétrer. On croit que la chofe 
doit fe pafler dans les corps durs & pefants , 
mis en fufion , comme dans les corps légers 
tels que l’eau , l'huile, les efprits, pourvû que 
le dégré de liquidité foit le même. Les parti- 
cules des corps durs peuvent alorss’attaquer 
& combattre entrelles , comme feroient les 
particules des corps fiuides légers. Aurefle, 
ce que nous avons dit, eft confirmé par les 

expériences fuivantes. 
1°. Si les charbons font humides , ou s'ils 
font trop vieux , ce qui conféquemment 
leur a fait perdre une partie de leurs forces , 
de façon qu'ils ne peuvent plus fondre la 
mine comme il faut , & lui donner le dé- 
gré convenable de liquidité, nous voyons 
arriver le combat dont nous parlons. Alors 
les charbons chargés d'humidité , ne s'en- 
Hamment point en defcendant dans la chemi- 
née, ni au premier dégré, ni au fecond, & 
quoiqu'ils commencent à blanchir , toute 
l'humidité n’en eft pas chaflée : mais on voit 
fenfiblement , qu'il y a encore des parties 
humides qui fe communiquent au feu & à 
la mine qui eftà fondre , comme le démon- 
trent les fumées qui s'échappent avec les 
étincelles, ce qui diminue la force du feu, 
& retarde fon adion ; de façon que la mi- 
ne defcend dans le foyer encore crue , 
que 
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fans être purgée des parties étrangeres, ce 
qui excite le mouvement que nous avons 
dit. Il arrive encore la même chofe, s'il n'y 
a pas une quantité de charbons proportion- 
née à la mine. 

2°, Cette effervefcence arrive encore s'il 
n'y a pas aflez de chaux dans la mine, ou 
fi la pierre calcaire eft de mauvaife nature. La 
chaux, comme on l'a déjà dit, tient lieu de 
menftrue dans les diffolutions feches,de façon 
que fi la fufion ne s’opere pas, foit manque 
de chaux, foit par la mauvaife qualité de 
celle qu'on a employée, les parties légeresne 
f féparent pas des pefantes, les métalliques 
des pierreufes , les tendres des dures, les 
mixtes des pures ; mais elles ne s’arrangent 
& ne fe mêlent dans le même foyer, qu'après 
avoir combattu entr'elles. 

3°. Ces combats viennent encore fou- 
vent de l’obliquité des parois ou murs, 
qui du ventre defcendent fur le foyer. Cet- 
te partie eft prefque entiérement occupée 
par le foyer fupérieur; fi cette obliquité eft 
telle que les petits ruifleaux de mine ne 
puiffent pas couler perpendiculairement , 
mais qu'ils foient arrêtés dans des endroits 
trop creux où ils fe repofent, & à la lon- 
gue s’amaffent en gros volume; alors la mine 
fe coagule & s'attache aux murs , d’où elle 
pend comme une matiere vifqueufe ou 
poiffeufe, & ne coule point dans le foyer 
qu'il n’y en ait une affez grande quantité, 
pour, en profitant du plan incliné, être en- 
traînée par fon propre poids dans l'ouvrage, 
ou à couler lentement contre les murs, com- 
me de la poix. De-l il fuit que le fer, le plus 
lent & le plus froid des métaux, arrivant au 
foyer, dans lequelil y a déja du métal enbain, 
fait l'efpece de combat dont nous avons 
parlé. L'expérience prouve même que c’eft 
cette chûte en mafle ou cet écoulement 
tardif qui en font la caufe : car fi vous re- 
gardez par la thuyere peu avant que cette 
commotion arrive, ou quand ellecommience, 
vous verrez devant la thuyere cette matiere 
couler lentement par gros morceaux , com- 
me de la poix, & être fubmergée dans le 
foyer où il y a déja de la fermentation, de 
façon qu'à l'œil vous pouvez en découvrir 
lorigine & la caufe. Cette maladie reffem- 
ble à la fievre froide qui a des retours ré- 
glés & périodiques. Cette effervefcence re- 
vient régulierement toutes les fix ou les 
douze heures. Elle commence par un certain 
froid , une efpece de friffonnement : enfuite 
le tout s'échauffe & fe tranquillife. Quand 
par la thuyere, on ne voit que des gouttes 
noires fans aucunes brillantes, c’eft un figne 
que ce refroidiffement ou cette fievre font 
près d'arriver. 

Lorfqu'un fondage eft fini, on voit que 
la partie du mur qui recevoit & arrétoit ces 
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29 
matieres, eft rongée & fort creufée , le plus 
fouvent fur la thuyere. I1fe forme de pareilles 
cavités dans la partie du fourneau que le vent 
attaque & frappe continuellement : car fi le 
vent eft dirigé de façon qu’au lieu de circuler 
& aller en fpirale avant que de gagner le def. 
fus,tout fon volume attaque continuellement 
le même endroit; alors aidé du feu, il excave 
aifément cette place, il détruit & ronge les 
mortiers , & à ce moyen il creufe & prépare 
des efpeces de lits dans lefquels le fer s'arrête 
& fe repofe. 

Quand aufli le foyer eft bâti fur un en- 
droit humide , ou quand les fyphons ne ti- 
rent pas toute l'humidité, mais qu'une par- 
tie de l'humidité s’infinue par le fond & ra- 
fraichit l'intérieur , elle diminue la force du 
feu, & arrête la fluidité du bain. C’eft de 
cette facon qu'eft occafionné l’élancement 
du métal en forme de pointes & de dards. 
Tout cela prouve que ces mouvemens n’ar- 
rivent que par la jonétion des mines crues, 
& mal liquéfiées, au métal en bain. Pour 
furcroit de preuves , on ajoute encore que 


.cette effervefcence arrive parce que les mines 


ne font pas bien calcinées. Car plus la mine eft 
torréfiée , mieux les parties métalliques, dans 
le fourneau , fe féparent des pierreufes & 
autres, au lieu que fi leurs liens ne font pas 
rompus, il eft difficile de les diffoudre, à 
moins qu'il n'arrive dans le foyer une fer- 
mentation &c une réa@tion, On apporte aufli 
pour raifon de l’effervefcence dont il s'agit, 
la trop grande ténuité de la mine quand elle 
eft, pour ainfi dire, réduite en pouffiere ; 
parce qu'alors paffant facilement dans les 
vuides que les charbons laiflent entr'eux, 
elle coule toute crue dans le foyer. 

Voici les fignes d’une prochaine ébulli. 
tion , au moyen defquels les Ouvriers prés 
voient que l'effervefcence eft fur le poine 
d'arriver. 

1°. Si les fcories fortent avec abondance 
& font bourfoufflées, fi elles coulent au loin 
& fans difcontinuation, c’eft une marque 
qu'il y a déja du temps que le fer s’eft enflé, 
aufli bien que les fcories qui furnagent, & 
que le total en fermentation eft très-raréfié, 
de façon que pour s'échapper il remplit en- 
tiérement l’efpace au-deflus de la dame def: 
tiné pour l'écoulement des fcories; ce qui 
feroit croire qu'il y a quatre fois plus de fco- 
ries qu'il n'y en a véritablement : cette fer- 
mentation reffemble à celle qui arrive au 
bled mêlé avec l’eau, aux cerifes, aux cor- 
mes , lorfqu’on y à mis un ferment. 

. 2°. Les fcories , qui fortent du feu, peu- 
vent encore indiquer les mouvements pro- 
chains, & l’intumefcence de la matiere dans 
le foyer. Si elles paroïffent d’abord enflées & 
défenflent aufli-tôt qu’elles font forties, pa- 
roiffant en quelque facon rentrer en elles- 


H 


30 DES FOURNEAUX. 


mêmes , c'eft figne qu'il y a déja du temps 
que la fermentation a commencé , & qu'il va 
y avoir une forte agitation : une marque enfin 
de cet évenement, eft lorfque les fcories re- 
froidies font très-légeres, fiftuleufes, & dans 
leur fuperficie remplies de trous comme une 
éponge. 

3°. La couleur auffi des fcories refferrées & 
refroidies , annonce qu'il va arriver dans le 
foyer une trop violente cuiflon, fi elles ne 
font plus de leur couleur ordinaire, c’eft-à- 
dire , bleuâtres ou verdâtres, mais d’un brun 
rougeâtre ou noirâtre : car d’abord qu’elles 
s’épaifliffent, elles paroiffent obfcures &noi- 
râtres, ce qui eft un figne évident qu’elles 
ont avec elles des parties de mines mal digé- 
rées, & chargées de fer. En effer, fi la pierre 
n'eft pas féparée du métal, ou le métal de la 
pierre, Les fcories font imprégnées de pouf. 
fieres minérales , ce qui en obfcurcit la cou- 
leur, de façon que la pierre ne peut point fe 
changer en verre de fa couleur, & que tout 
le fer ne peut s’en féparer : &, parce qu'il ya 
une grande quantité de mines mal cuites 
dans les fcories qui font forties du fourneau , 
elles jettent çà & là beaucoup d’étincelles , 
comme le fer chauffé au blanc en jette fous 
le marteau, ce qui eft autant d'indices qu'il 
y a beaucoup de fer dans les fcories , qui, ne 

ouvant s’en féparer , met en fluctuation tout 

Là métal qui eft en bain. 

4°. Un fondeur habile peut bien , même 
de loin; juger de l'état de fon fourneau par la 
flamme feule ; il connoît s’il y régne du trou- 
ble ou de la tranquillité, de façon qu’à la vüe 
feule, même à la diftance de plufieurs mil- 
liers de pas, il raconte à fon compagnon ce 
qui fe paffe dans fon fourneau, s'il y a du dé- 
rangement , fi la cuiflon fe fait bien , ou sil 
n'eft point arrivé quelque autre accident, 
Mais il n’en peut juger que lorfque la nuit 
étant obfcure, & la flamme fortantavec for- 
ce du fourneau , elle fe voit de loin ; car fi 
la flamme s’éleve beaucoup au-deffus du four- 
neau , fi elle fe raflemble en tourbillons ou 
flots épais, c'eft-à-dire, fi des volumes de 
flamme font élancés du fourneau , s'ils tour- 
billonnent, fe brifent & périflent en l'air, 
quand ils font bien épais, c’eft une marque 
qu'il y a du trouble dansle foyer, & quele fer 
eft élancé dans le fond du fourneau , comme 
la flamme dans le deffus : la couleur du feu 
& de la flamme eft aufli un indice du trouble 
ou de la tranquillité du foyer. Si elle eft trop 
rouge & comme épaillie par la fumée, fi 
elle eft condenfée par la poufliere noire du 
charbon , fi les étincelles interrompent la 
flamme & voltigent dans l'air en grandeabon- 
dance, attendez-vous à une tempête pro- 
chaine dans le foyer. 

La flamme aufli qui fort par le devant , & 
qui s'échappe le long du mur antérieur, peut 


encore annoncer les mouvements qui vont 
arriver. Si elle paroît inégale, & fort par in- 
tervalles; fi elle a des pointes brillantes, & fe 
diflipe par inégalité; fi elle meurt tout d’un 
coup, & reparoït enfuite, c'eft une marque 
d'un commencement d’ardeur dans le foyer. 

s°. Le mur de devant qui reçoit & réver- 
bere la Flamme continuellement, & qui eft 
obfcurci par une efpece de fumée , indique 
encore fi le fer en fufion dans le foyer, eft 
dans un mouvement égal ou violent. La cou. 
leur brune & de fumée qu’on remarque fur 
ce mur, fignifie effervefcence & grande cha- 
leur : elle dénote que la mine ne fond pas 
bien , & que les parties nobles & pefantes ne 
fe féparent pas des mauvaifes & légeres , 
mais qu’elles combattent enfemble. Cette 
fumée , ou couleur noire , vient de la flam- 
me, qui, mêlée de parties de foufre & de 
charbon , noircit le devant du fourneau : fi 
au contraire ce mur eft d’un verd tirant fur 
le blanc, c’eft un figne d’une bonne cuiffon, 
Le mur extérieur, qui eft au-deflus de la 
thuyere , prend aufli les mêmes couleurs, 
ainfi que l'efpace excavé & deftiné À placer 
la thuyere : la vapeur de la fumée, qui fort 
continuellement du foyer, teint les murs de 
fa couleur. 

6°, À l'œil, on peut voir clairement le 
commencement & le progrès de cette effer- 
vefcence. Si vous pañlezun morceau de fer 
par le trou de la thuyere, & fi vous regar- 
dez dans l'intérieur , on voit d'abord, vers 
lorifice de la thuyere, des fcories qui s’éle- 
vent vers fon embouchure & contre le vent : 
elles frappent le mur de coups fréquents , 
comme les flots d’une riviere en battent les 
bords. Ces flots fe terminent en pointes , 
c'eft-à-dire, qu'ils font aigus à leur extré- 
mité, comme des piques , & ne font point 
dans un mouvement uniforme : c’eft une 
marque que la liqueur s’enfle & s'étend en 
bulles. Les fcories noirciffent de plus en plus, 
& montrent à leur fuperficie les mines noi- 
res & crues, La furface du volume commen- 
ce à s’abaifler ; & enfin tombant dans le métal 
en bain, elle le fait fauter & fait foulever 
toute la liqueur en flots, en écume & en 
bulles. Cette impétuofité ne ceffe point que 
l'on n'ait retiré toutes les fcories du foyer, 
qu'il faut, pour ainfi dire, écumer : pendant 
cela le métal tombe en pluie noire. Partie de 
la mine mal digérée prend fur l'orifice de la 
thuyere : Le fer épailli coule plus lentement; 
il refte fur l'embouchure de la thuyere ; 
comme une ftalaétite ou un glaçon. On di- 
roit qu'il ne coule dans le foyer que d’une 
façon engourdie, toujours en gros volume, 


‘de la même façon qu'une matiere froide & 


épaifle tombe dans une matiere très-liquide, 
Il ne faut pas être étonné , fi de-là il vient 
une fermentation, & fi ces matieres refroi- 
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dies par un fouffle froïd , peut-être humide, 
fe durciffent aifément & s’hériffent: ce qui eft 
caufe qu'il faut les détacher de orifice de la 
thuyere, avec des crochets ou des ringards, 
fans quoi elles en boucheroient aïfément 
louverture, qui eft le canal de la refpiration. 
Comme cette matiere ferrugineufe &intrai- 
table eft pouffée par une efpece de tourbil- 
lon, il y ena une partie confidérable, qui, 
en forme d’étincelle , eft jettée dans la cham- 
bre de la thuyere , la bouche entiérement, 
ou, en occupant une grande partie , obftrue 
fenfiblement fon orifice , qu’il faut prompte- 
ment dégager : voilà les principales obfer- 
vations, fans parler de plufieurs autres en 
grand nombre, que l’on peut faire en regar- 
dant par le trou de la thuyere. 

La difficulté eft d’appaifer ces mouve- 
ments & ce trouble intérieur ; car fi on n’y 
xemédie pas à temps, on travaille enfüite 
très-inutilement : le remede vient trop tard. 
Si la thuyere eft emplie, de façon que le 
vent ne pañfe plus , ou file volume de métal 
eft prodigieufement gonflé dans le foyer, 
voici les remedes qu’on pourra apporter à ces 
accidents. 

1°. Quand on voit que le foyer demande 
un remede prompt, avec un ringard qu'on 
introduit dans l’ouvrage , on remue le mor- 
ceau qui y eft tombé & qui en fait enfler les 
matieres. Quand on agite la liqueur en fer- 
mentation , peu-à-peu fon ardeur diminue 
& s'appaife, femblable à leau bouillante 
dans un vafe : dans l’inftant qu’elle eft prète à 
pafler par-deffus les bords , on arrête en y 
jettant une pincée de fel froid , ou quelque 
liqueur froide qu'on remue avec une cuil- 
liere : fur le champ l'intumefcence cefle, & 
l’eau rentre en elle-même ; de même le re- 
muement opéré avec le ringard , arrête le 
gonflement du fer liquide : on le voit dimi- 
nuer & baifler fenfiblement; par le mouve- 
ment du flux &c reflux que donne le travail du 
ringard , on mêle toutes les parties amies ou 
ennemies, & avec le temps on vient à bout 
de féparer les légeres des péfantes , les métal- 
liques des pierreufes : chaque partie prend fa 

lace dans le foyer relativement à fon poids. 
2°. L’Ouvrier ne cefle pas pour cela le 
travail; il tire dehors , avec les crochets, les 
fcories ainfi dégagées du métal: commeelles 
font fort enflées, elles fortent par longues 
trainées & en gros volume; & attendu que 
leur fuperficie eft gonflée par des bourfou- 
flures & de grands vuides, elles paroiffent 
être en aufli grande quantité, que fi c'étoit le 
roduit de deux ou trois fourneaux ; elles 
font enflées comme de la farine mêlée avec 
de l'eau ou du lait, dans laquelle on a mis 
du levain : mais d’abord qu’elles fentenc l'air; 
leur volume diminue &r elles s’affaiffent. 
3°. Les fcories qui obfiruent la thuyere , 


doivent être foigneufement détachées avec 
le ringard , & on doit en tenir l’ouverturé 
bien nette : fi on néglige cette précaution , 
la voie des poumons & de la refpiration fe 
bouche aifément, & le foyer à ce moyen 
perd la chaleur & la vie. 

4°. Voici les moyens expérimentés de pré: 
venir ces accidents : Si la mine a été préala- 
blement calcinée & brülée; s'il n'y en a pas 
une trop grande quantité réduite en pouflie- 
res, de façon que profitant des interftices qui 
fetrouvent entre les charbons ,elle defcende 
jufqu'au foyer fans être préparée à la fufion; 
fi les charbons n’ont point été mouillés , ou 
fi l'ayant été, on les mêle avec des charbons 
fecs; {i le ventre du fourneau n’eft point trop 
creux, ou n'a pas aflez d’obliquité ; s'il ny a 
pas une trop grande inclinaifon à la partie de 
la thuyere : ou fi cette partie qui entre dans le 
foyer , eft trop horizontale ; fi la foffe qui eft 
fous le fond eft bien dégagée & bien nettoyée 
de toute impureté : enfin , fi on obferve bien 
d'autres chofes , que les bons Fondeurs regar+ 
dent comme les préceptes d’un travail utile. 

Voici encore la maniere d'éviter les per- 
tes & dommages, que l'effervefcence d'un fi 
grand volume de fer occafionne. 

1°. Si la fermentation n’eft que médiocre 
& non pas à l'excès, c’eft-à-dire, fi chaque 
jour , ou tous les deux jours , la fievre, dont 
nous avons parlé , revient réguliérement , les 
Ouvriers prétendent que cela ne fait aucune 
perte au Maître, ni dommage à la fufion ; au 
contraire , la folution & féparation des par- 
ties S opêére mieux par ce mouvement 1n-— 
teftin, comme une liqueur en fermentation, 
après le trouble , s'éclaircit & fe clarifie : ce 
qui fait que le foyer fe purge des fcories , en- 
forte que la fufon fe fait plus avantageufe- 
ment par la fuite, & que le foyer bien guéri, 
fentant les befoins de fon eftomach, femble 
demander plus de nourriture, c’eft-à-dire, 
plus de mines. 

2°, Mais fi cette maladie revient trop fré- 
quemment , comme deux ou trois le même 
jour , ou bien fi la fermentation monte à 
un excès confidérable , il y a une grande 
perte. Alors les parties métalliques ne fe 
féparent pas bien dans le foyer, mais y de: 
meurent attachées , & fortent avec les fco- 
ries, ce qui eft caufe qu’elles paroiffent rem= 
plies de fer, comme on en juge à leur cou= 
leur & à leur poids. 

3% Si un Fondeur adroit ne débarraffe 
pas continuellement la thuyere des matieres 
qui s’y attachent, afin que le vent ne fit 
point gêné, l’orifice fe boucheroit aifément, 
& le feu feroit fuffoqué. 

4°. Dans ce cas , comme une grande par- 
tie du fer s'en va en pure perte, on confom- 
me beaucoup de charbons inutilement fans 
fruit & fans effet. 
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5°. Le fer qui a efluyé cette fureur, eft tout 
criblé de trous , & de la plus mauvaife qua- 
lité :car quand le combat entre le fer & les 
feories eft fini, on voit la fuperficie du fer 
refroidi , pleine de fentes, de petites caver- 
nes ou puftules , ce qui dénote qu'il a efluyé 
une violente intumefcence. 


Indices extérieurs de Pintérieur d'un four- 
neau , de la fufion dans Le foyer, tirés 
Principalement de la flamme. 


Nousavons déja ditci-devantquedeloin, 
par la flamme & d’autres fignes, on pou- 
voit juger de l'intérieur d’un fourneau , du 
feu , de fon aétion, de fon dégré de chaleur, 
& de plufieurs autres chofes ; de façon que 
pour fçavoir l'état de la fufon , il n'eft pastou- 
jours néceffaire de voir & de fonder le de- 
dans. Les fignes extérieurs font : 

1°, Si la flamme eft d’un verd clair mêlé 
de blanc, le travail va bien. 

2°. Enfüite fi la flamme blanchit. 

3°. Si la chaleur de la flamme eft trop 
bleue, c’eft une marque que la mine eft en- 
core crue, & qu'elle a beaucoup de fou- 
fres groffiers : de façon que fi la même mine 
eft bien grillée au feu de calcination , cette 
couleur azurée blanchit & fe diflipe. 

4°. La couleur jaune de la flamme dénote 
dans le foyer une fufion trop feche. 

5°. La couleur rougeâtre indique qu’on 
vient de mettre du charbon dans le four- 
neau, & que ce charbon n’eft pas encore 
allumé, ou bien c’eft un figne de bouillon- 
nement & de combat dans le foyer, comme 
nous l'avons déja remarqué. On en eft en- 
core plus certain fi les étincelles fortent de 
la flamme avec la fumée, & fi les parois font 
noircis par une efpece de fuie. 

6°. Une petite flamme, & qui ne s'éleve 

as beaucoup, dénote que les paffages par 
lefquels elle doit gagner le deflus, font bou- 
chés, ou par la mine, ou par la poufliere des 
charbons. 

7°. À la grande hauteur & expanfon de 
la flamme , on juge que la mine tombe dans 
le foyer , crue & mal digérée , ce qui eft la 
marque d'une effervefcence prochaine, Le 
feu paflant librement à travers de grands 
vuides & interflices , eft porté au-deflus en 
volume épais, de façon que la flamme qui 
ne s’éleve pas trop haut eft la meilleure. 

8°. La flamme, dans les premiers jours 
de travail d’un fourneau , eft prefque la-mê- 
me que dans la fuite , quoique la quantité de 
la mine foit bien différente. Dans les pre- 
miers jours feulement la flamme eft plus 


blanche : dans la fuite elle eft d’un bleu plus : 


foncé. 
9°. La flamme réverbérée, lorfqu'elle s'é- 
chappe par l'ouverture du deflus, fort feu- 
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lement le long des parois & non pas au ia 
lieu, par la raifon que la mine mife dans le 
milieu , lui ferme les paffages, & la force de 
fe gliffer le long des parois. Elle paroît tou= 
jours s'élever plus haut de deux côtés, fça- 
voir , le devant du fourneau, & le côté op- 
pofé (11), mais non pas du côté de la thuye- 
re, ni dans le refte de l'ouverture. 

Par le volume du fer, on peut auf juger 
de la quantité refpeétive de la mine & du 
charbon , ainfi que de la qualité du fer. Si, 
quand on le coule, il fort une grande quan- 
tité d’étincelles brillantes, c’eftun figne que 
le fer eft dur , & qu'il l’eft d'autant plus qu'il 
jette plus d’étincelles, Dans ce cas, il faut 


‘augmenterles charbons ou diminuer la mine: 


mais quand on veut de la dureté, comme 
lorfqu'on veut fondre de groffes enclumes, 
ou autres agrès de fer, qui doivent réfifter 
à des coups fréquents , il faut mettre plus 
de mines, ce qui ne s'exécute que fur la fin 
d'un fondage, parce qu'étant près de la fin 
de fon travail, on ne craint plus les dangers 
auxquels cette augmentation demine expofe. 
Pour faire des uftenfiles d’un fer moins dur ; 
il faut mettre la quantité ordinaire de char- 
bons, ou même laugmenter, ce qu'on ne 
fait encore que fur la fin d’un fondage, de 
crainte que le fourneau ne confervât trop 
long-tempsle dégré de chaleur qu’on a cher- 
ché à lui donner. Enfin, il eft indifférent qué 
près de finir un fondage, on augmente ow 
on diminue la quantité des charbons ou de 
la mine. Qu'importe que la cheminée ou le 
foyer gagnent une maladie? c’eft comme fi 
l'on tuoit un moribond qui n’en peut pas re- 
venir. 


Des Scories & de Leur Jfortie du fourneau. 


La plus grande partie de la mine fe ré- 
duit en fcories, fur-tout fi elle eft pauvre. 
Les fcories proviennent de la partie pier- 
reufe , féparée de la partie métallique, & 
comme plus légeres elles furnagent le fer ; 
car ce qui eft fpécifiquement plus lourd, 
occupe la partie inférieure. C’eft pourquoi, 
dans le moment que le fer eft féparé de la 
pierre, il pafle à travers les matieres plus 
légéres, & va fe joindre aux parties lour- 
des de fon élément ; de-là, la plus grande 
partie des fcories vient de la pierre & du 
foufre. Elles ne font cependant pas fi épu« 
rées & fi dénuées de métal, qu’elles ne re- 
celent quelques particules de fer, qui fe 
montrent fous une forme ronde ou ovale, 
ou qui mêlées en petit volume avec la 
pierre, fe vitrifient avec elle, & teignent en 
verd ou en noir le verre qui en provient; d’où 
il eft aifé de conclure, que ces fcories ont 
encore avec elles une partie de fer; outre 
cela le volume des fcories eft beaucoup 


plus 


DES FOURNEAU X. 


plus grand, occupe plus d’efpace , & confé- 
quemment paroît s’'augmenter plus vite que 
celui du fer. 

Un Fondeur attentif a foin de regarder 
avec beaucoup d’afiduité par la thuyere , à 
quelle hauteur montent les fcories, pour 
fçavoir quand il fera temps de les faire fortir. 
Il a pour cela une marque certaine , & quand 
elles y font parvenues , il donne un coup de 
ringard ; aufli-tôt les fcories fuivent de leur 
gré le chemin qu'on leur ouvre. Il ne refte 
dans les foyers que celles qui ne font pas à 
la hauteur prefcrite. On les y retient jufqu'à 
ce qu’elles montent à la levre inférieure dela 
thuyere. On ne les laïffe pas aller plus haut, 
de crainte qu’elles ne coulent par fon embou- 
chure, & ne ferment le paflage du vent. 

On a l'expérience que le fcories facilitent 
beaucoup la fufion du métal, & la féparation 
de la pierre, de façon que s'il n’y avoit point 
de fcories pour occuper le deflus du creu- 
fer, & faire l'office d'un voile, en cachant 
le métal qui eft deffous, le fer fe brüleroit 
aifément , & acquerroit de la dureté en per- 
dant la ténacité qui lui eft néceffaire. Les 
fcories le metrentà l'abri & à couvert, com- 
me le feroit de l’eau fous de l'huile , qui ne 
fe corrompt point l'été, & réfifte l’'hyver à la 

elée. On à fouvent remarqué que fi on 
ôte de deflus le fer toutes les fories , il 
fermente & brüle aifément ; car la mine 
æombant dans une liqueur très-chaude & 
tès-pefante , ne peut pas d’abord s'y ac- 
commoder paifñblement quant à la chaleur, 
ni quant au poids : il en réfulte une efpece 
de difcorde , ce qui occafionneune commo- 
tion qui ne finit que quand la fermentation 
eft paflée , & lorfque les parties légeres font 
féparées des pefantes , ou pour mieux dire, 
celles qui peuvent foutenir un grand dégré 
de chaleur , de celles qui ne le peuvent pas. 
On 2 appris par l'expérience , qu'en ce cas 
les fcoriestiennent lieu de menftrue, & qu’en 
aidant la fécrétion , elles facilitent la fufion. 
Si le fer eft continuellement couvert de fco- 
ries , il en fort mieux cuit & plus tenace ; 
il n’en eft pas de même fon le laiffe à nud, 
en le dépouillant de cette efpece de vête- 
ment. La raifon eft que la mine tombe d'a- 
bord fur Les fcories , qui font plus légeres & 
plus froides que le fer en fufon. La mine, 
quoiqu’encore crue, peut s'arrêter pendant 
un temps parmi les fcories , en raifon tant 
de fon poids que de la chaleur; conféquem- 
ment elle peut s’'échauffer & fe difloudre, 
comme étant dans fon élément ou fon menf- 
true. Ce qui eft le plus lourd , paffe d’abord 
à traversles parties les plus légeres ; de façon 
que la mine éprouve fucceflivement tous les 
dégrés de chaleur , avant que d’être diffoute 
& féparée. Si au contraire elle tombe tout 
d'un coup dans un volume de matieres pé- 
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fantes , elle eft corréfiée & brûlée trop féche- 
ment ; les parties légeres fe féparent difhci+ 
lement des lourdes. De même fi elle tombe 
fubitement dans une matiere très-chaude , 
avant que d’avoir paffé par les différens dé- 
grés de chaleur , il fe fait un combat entre 
les parties froides & chaudes; ce qui prouvé 
que les fcories contribuent beaucoup à la 
féparation & au dégagement des différentes 
matieres. Quand le foyer bouillonne , on 
tient long-temps les fcories deflus , avant 
que de les laiffer échapper : car fi on laïfloit 
le fer à découvert, & que la mine en gros 
volume vint à tomber deflus , la violence du 
bouillonnement augmenteroit, & le foyer 
feroit troublé du haut jufqu’en-bas. Au lieu 
que s'il eft couvert d’une grande quantité de 
fcories, la matiere du fer tombant deflus , ne 
trouve pas une matiere qui lui foit entiére- 
ment contraire & oppofée , mais une amie 
dans le fein de laquelle elle peut plus aifé- 
ment demeurer & fe purifier. 

Dans les premiers jours que le fer vient 
plus doucement , & moins abondamment 
dans le foyer, on tient deflus une plus grande 
quantité de fcories que par la fuite : moins 
la chaleur eft grande dans la cheminée & au 
foyer , plus & plus long-temps il y faut tenir 
des fcories au-deflus. Au contraire fi on laifle 
le fer à nud , la liqueur s’engourdit , elle de- 
vient ténace & eft mal épurée , parce qu'il 
n’y a plus de menftrue qui lui aide à fe li- 
quéfier. Moins il arrive de fer dans le foyer, 
plus il f refroidit ; moins il fe dépouille , 
moins il fe purifie aifément ; ce qui eft caufe 
qu'aloïs il faut laiffer plus de fcories, ou , fi 
vous voulez , le couvrir d'une peau plus 
épaiffe & plus chaude. 

Dans quelques endroits , fur-rout quand 
la mine ef riche , ou quand elle ne porte pas 
avec foi allez de chaux ou de pierre calcaire, 
on tient Les fcories à une affez grande hau- 
teur ; on.garantit ainfi le fer en fufion d’un 
épaififfement nuifible , & on ne fait fortir 
les fcories que quatre ou cinq fois dans l’ef 
pace de fept, même de dix heures. Au con- 
traire , fi la mine eft trop chargée de chaux 
ou de pierres calcaires , on les fait fortir plus 
fouvent , de façon qu’elles coulent prefque 
continuellement : dans ce cas , le Fon- 
deur n’a pas grande peine à veiller à cette 
partie. 

Les fcories coulent lentement au fortir du 
fourneau fur un terrein garni de fable, & un 
un peu en plan incliné : enfuite on les foule- 
ve avec une pelle mouillée , & on les met 
dehors du fourneau avec une brouette. 

Quand il eft forti une affez grande quan- 
tité de feories , on ferme fur le champ leur 
pañage. Pour cela , on tire du feu quelques 
charbons ardents , & on jette deffus deux 
pelletcés de poudre de charbon Fe des par- 
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ties de fcories ; rnêlées avec du fable , & de 
la poudre de charbon hume&tée. 


Comment on fait fortir du fourneau le métal 
fondu. 


LORSQUE le creufet eft plein de fer jufqu’à 
Vorifice de la thuyere , de façon qu'il ne 
puiffe plus être bouché & couvert de fcories, 
qui pour lors entreroient dans la thuyere, il 
eft temps d'en faire fortir cette mafle en fu- 
fion : mais avant que de renverfer le boucha- 
ge de la coulée par laquelle elle doit fortir, 
on met un gros ringard dans le foyer ; on 
y tourne & retourne en frifant & rafant 
les côtés , ainfi que les angles ; & par ce 
moyen ; on détache tout ce qui peut être 
arrêté aux côtés & au fond , depuis la der- 
niere fois qu'on a coulé. Le Fondeur con- 
tinue cette opération , jufqu'à ce que les 
fcories & autres corps ainfi détachés , foient 
portés au-deflus du fer en fufion. Comme 
ces matieres fonc plus légeres que le fer, 
d'abord qu'elles font détachées, elles ga- 
gnent le deffus , à proportion de leur légére- 
té. Cela fait, on y enfonce un morceau de 
fer qu'on appelle rabos ou crochet ; on le 
tient fur le fond , & en raclant avec cet inf 
trument , on détache tout ce qui y eft adhé- 
rent ; on le polit en quelque façon, & on le 
dégage d’une efpece de croute qui s'y atta- 
che. Si à chaque coulée on népglige cette ma- 
nœuvre , la croute augmente. Quand cetra- 
vail eft fini, & que les fcories ont gagné le 
deffus , après un moment de repos on les tire 
avec le même crochet : de cette façon, on 
nettoye deux fois le foyer entre chaque cou- 
lée , fçavoir un peu avant que d’en faire for- 
tir le fer en fufion , &un peu après qu'il eft 
coulé. Cette opération fait fuer É Fondeur : 
c'eft fon travail le plus pénible; car pendant 
qu'il le fait, il eftexpofé à l’ardeur de la Aam- 
me qui eft pouflée comme un torrent, & qui 
attaque fon vifage & fes membrés nuds. 

Après cela, on fait faire au crochet le tour 
du foyer, & on tire fur le devant quelques 
charbons enflammés , jettant deffus des fco- 
ries mêlées de cendre & de fable , préférant 
celui qui a déja été au fond du moule & fur 
la gueuze , avec des pouflieres de charbon. 
Par ce moyen , on retient les fcories qui 
couleroient en abondance : mais on ne bou- 
che pas cette ouverture de façon à ne pou- 
voir pas l'ouvrir aifément, parce que ce mé- 
lange ne peut fe vitrifier. 

Cette matiere qu’on a détachée de l’ou- 
vrage , & qui nage fur le métal en bain, 
vient non-feulement de la pierre & des fou- 
fres dela mine, mais encore de beaucoup 
de particules de fer, dont elle eftimprégnée, 
& comme ces parcelles ne fe précipitent pas 
aifément, & qu'en fortant avec les fcories, 
elles ne fe joindroient-pas au fer coulant , 
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on les laiffe pendant un temps furle métal en 
fufon , afin que par le concours des fcories 
elles aient le temps de fe dégager , & de 1â- 
cher les parties métalliques. 

Il y a des foyers où ces matieres qui s’'at- 
tachent au fond , font en plus grande quan- 
tité que dans d’autres. Ceux dans lefquels 
on ne brûle que des mines riches & féches, 
c'eft-à-dire , qui ne portent point avec elles 
beaucoup de pierres calcaires ; ou bien fi on 
n'y a pas joint la quantité néceffaire de chaux; 
ou file fond du foyer eft humide , & que 
par une tranfpiration infenfible , l'humidité 
refroidifle le fer en fufion : dans tous ces 
cas les fédimens fe trouvent abondamment 
aux parois du foyer, notamment fi on met 
beaucoup de charbons & peu de mines. 
Cette partie féculente dans le foyer n’eft 
fournie que par des matieres crues & mal 
féparées du métal , c’eft-à-dire , du fer joint 
à fa roche. Cela arrive encore fi les parois 
du foyer font froids , ou refpirentune humi- 
dité froide. Il ya, à la vérité , des foyers 
qui , quoique fecs & alimentés de mines pau- 
vres , & fort chargées de pierres calcaires, 
ne laiffent attacher aucun fédiment aux pa- 
rois ni au fond du foyer : mais ces mines 
étant fondues , reffemblent à une eau très- 
fluide. Leurs fcories ont néanmoins la cou- 
leur de turquoifes. Quelque fluidité qu’ac- 
quiere le fer , il faut l'agiter & le remuer 
une fois ou deux entre chaque coulée , & 
cela dans la vûe d'empêcher que rien ne s’at- 
tache au fond du creufet ni aux côtés. Cette 
agitation rend le fer‘plus fluide , & donne 
occafion aux parties métalliques de fe fépa- 
rer des fcories dans lefquelles elles étoient 
cachées. Ce mouvement les dégage ; enfuite 
par leur poids , elles fe joignent au métal. 
De même , en triturant , & en retournant les 
fcories,elles fe féparent des corps plus lourds, 
& abandonnent ainfi la richefle qu’elles re- 
celoient. 

Quand les fcories font forties, on voit dif- 
tinétement , par la thuyere, le fer à nud dans 
le foyer. Il paroît d'une couleur rouge, ce 
qui le diftingue des fcories dont la couleur 
eft plus blanche : lorfque le fer eft ainfi bien 
dépagé & épuré, il eft temps d'ouvrir le bou- 
chage pour le laiffer couler. 

Avant que de laiffer fortir cette liqueur 
martiale rouge, on prépare dans le fable , 
qui ordinairement eft un fable fin de riviere, 
un réfervoir pour la recevoir. On creufe pour 
cela dans le fable une foffe longue , qui tient 
depuis la coulée , jufqu'à l’autre extrémité 
de la place, qui eft devant le fourneau: cette 
foffe eft triangulaire , laiffant au fond un côté 
étroit. On a coutume de partager le moule 
en plufieurs claffes , & de mettre du fable 
pour fervir de féparations , mais non pas juf- 
qu’à la hauteur du moule : ce qui fe fait afin 
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que le fer coule d’une féparation dans une 
autre. S'il y a beaucoup de fer en fufon, on 
fait plufieurs moules, & dans chacun d’eux 
des féparations , comme nous venons de le 
dire. Ces différents moules fe font cependant 
de façon qu’ils onttousune entrée commune 
à la fortie de la coulée , afin qu'ils fe rempli£ 
fent également de métal ; on fe régle pour le 
nombre des moules & leur profondeur , fur 
la quantité de métal en fufion ; on en fait un, 
deux, trois , & dans chacun, fix, fept & ju£ 
qu'à douze féparations, felon qu'on fçait qu'il 
y à de fer fondu dans le foyer. On fe fert de 
fable de riviere , qui ne doit être ni trop fec 
ni trop humide; s'il eft trop fec, on l'hu- 
meéte : mais il faut avoir attention que le fond 
du moule ait abforbé toute l'humidité, & qu'il 
ne refte point d’eau flagnante dans aucune 
des cellules. Il faut qu’elle puiffe filtrer à tra- 
vers le fable ; on jette enfuite légérement fur 
le moule , du fable brûlé ou des cendres 
chaudes: enfin, on met à chaque moule fon 
numéro particulier , ainfi que la marque dif- 
tindive de chaque fourneau. 

Lorfque lesmoules font ainfi préparés, on 
bouche d’abord la thuyere en y mettant un 
enduir qui arrête & réverbere le vent. Si on 
ne bouchoit pas cette ouverture , le vent, 
qui fe trouveroit en grande liberté dans le 
foyer, chafferoit au loin la flamme par le de- 
vant , quieft ouvert, par le deflus de la dame 
& par la coulée, ce qui incommoderoit le 
Fondeur : voilà pourquoi on bouche la 
thuyere. 

L'endroit par lequel le fer coule, eft, com- 
ane on ladit ci-devant, entre la dame &cune 
des coftieres : c’eft-là qu'eft la coulée bou- 
chée de fable & d'argile. Quand le foyer eft 
plein de métal en fufion , on chaffe un rin- 
gard dans le bouchage, & on réitere à grands 
coups : mais comme une grande partie du 
bouchage eft vitrifiée, & que les bras ne 
fufifent pas à le percer, on fe fert de mar- 
teaux pour faire entrer le ringard jufqu'au 
métal en bain ; quand le bouchage ef percé, 
on retire le ringard: le fer fuit , fort avec 
impétuofité , & va remplir les moules qui lui 
font deftinés. Cette liqueur pefante coule d’a- 
bord comme un torrent rapide ; car la ma- 
tiere en fufion étant à une grande hauteur, 
elle preffe les parties inférieures qui en font 
chargées ; elle coule enfuite plus lentement 
& par degrés, à mefure que la hauteur dimi- 
nue dans le foyer. Au commencement de la 
coulée, le fer paroît très-fluide & de couleur 
rouge; fur la fin , on voit un petit ruifieau de 
fcories , qui coule continuellement fur la fu- 
perficie ; on les diflingue facilement à leur 
couleur jaune : à la fin dela coulée du mé- 
tal, il fort une autre efpece de fcories qui fe 
placent à fa fuperficie ; elles font compofées 
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de parties de fer & de pierres , & font de la 
nature de celles qui réfiftent très-bien au feu. 

Le fer coulé paroît rouge & brillant : mais 
de crainte qu'à fa furface il ne s'éleve des 
bulles, on jette deflus des cendres chaudes 
& calcinées , fous lefquelles il sendurcit 
mieux & plus lentement qu’à l'air. D'ailleurs, 
On peut voir qu'à mefure que la fonte fe re- 
froïdit , il fe forme deflus des ondulations & 
des rides , qui vont en circulant & ferpen- 
tant , & rempliffent toute la fuperficie de re- 
plis tortueux ; enfin, on jette du fable hu- 
mide fur l'arrête de chaque féparation, parce 
que ce fable humeëté rend le fer caffant par 
tout où l'on en met: de façon que quandil 
eft refroidi , il eft aifé de le divifer fuivant la 
même ligne, & ainfi on le cafle en autant de 
morceaux qu'il y a de féparations. 

Ilarrive fouvent qu'une gueuze,par la ren- 
contre de l'eau qui peut fe trouver deflous le 
moule, commence à s’enfler, s'éleve & s’é- 
lance enfin jufqu’au faîte du hallage , & met 
le feu par-tout, au grand danger des affiftans: 
la raifon de ce phénomene provient de l’eau 
qui fe trouve fous lagueuze.Sielleeft arrêtée, 
& qu'elle foir forcée de pafler à travers le 
métal encore en fufion , elle s'éleve en va- 
peurs & en bulles , relativement à fon élafti- 
cité & à fa légéreté. Ces vapeurs font pouf- 
fées en en-haut par une force légere , mais 
violente , à travers le métal fluide, fuivant 
les loix communes de l'hydroftatique , juf- 
qu'à ce qu'éclatant par les parties fupérieures 
de la gueuze , elles entraînent avec elles le 
fer , lancent des globes de métal & de feu, 
êt rempliffent tour l'édifice de fer en fufon, 
qui porte l'incendie par-tout : cela arrive rare- 
ment ; mais d’abord qu’on s’en apperçoit , on 
jette deffus du fable mouillé , qui arrête fur 
le champ cette impétuofité , parce qu'il fe 
forme une croute fur le métal : fi cette fureur 
augmente , le plus court eft de fuir & de 
chercher un endroit à l'abri de cette pluie de 
feu. 

Il y a des Fondeurs, qui, devant les Etran- 
gers , font pour les étonner , une chofe ex- 
traordinaire ; ils trempent leurs doigts & 
même toute la main dans le fer liquide, puis 
la retirent fans être brulée ; ils prennent mê- 
me quelquefois du métal en fufion, & le jet- 
tent en l’air ; mais avant que d'y tremper la 
main, même un doigt , ils la mettent fous 
laiffelle ou ailleurs ; & l'ayant comme en- 
duite de fueur , ils peuvent , fans crainte, la 
plonger dans le métal en fufon; car la fueur 
eft non-feulement aqueufe , mais falée , ce 
qui bouche les pores , & empêche que la 
chaleur ne pénétre dans la peau : il faut aufi 
tenir les doigts extrêmement ferrés , de 
crainte que le métal n'entre dans leurs in- 
terftices, 
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OBfervations fur le feu de fonte quand il 
efkcoulé & refroidi. : 


Les maffes de fonte, fuivant la capacité de 
leurs cellules, font de différentes grandeurs: 
elles péfencordinairement +,+, 2,3 de poids 
de marine (12). C'eft le deflus qui s’endurcic le 
premier ; & dans l’inftant de l'induration , on 
peut voir la chaleur onduler à la fuperficie , 
couler & courir par mille petits détours & 
circuits , comme l’eau qui fe convertit en 
glace: cela s’opere dans le moment que la 
fonte s’endurcit , & qu'au-deflus il fe forme 
une croute. Quoique la fuperficie foit dur- 
cie au point de réfifter au taét & à un bâton, 
le dedans eft encore fluide , & ce à propor- 
tion qu'il approche du centre : au bout de 
douze heures, elle eft froide au point qu’on 
peut la toucher avec les mains nues , & on 
peut enlever de fa place, 

De la caffure d'une gueuze & de l'arrange- 
ment de fes parties intérieures , on peut in- 
duire aifément quelle eft la qualité du fer , 
& fi l’on a mis la quantité convenable de 
mine & de charbon : car fi elle brille de la- 
mes grandes & d’un roux ardent comme l'or, 
c'eft une marque que non-feulement la fonte 
eft rès-crue , mais encore que par des coc- 
tions réitérées on aura de la peine à la puri- 
fier : cela vient principalement de la qualité 
de la mine , & pour en avoir trop mis rela: 
tivement à la quantité de charbons. Si la fonte 
n’eft pas bien liquide, & qu’au lieu de cou- 
ler avec une fluidité égale à celle de l'eau 
pure, elle forte comme une matiere ténace, 
grafle & épaifle , c’eft un figne que la pierre 
n’a pas été bien féparée du métal , ou bien 
que ce dernier eft encore mêlé de fcories qui 
le rendent impur. 

Si la fonte, en coulant jette des étincelles 
qui fe répandent en forme de rayons écla- 
tants , de même que s'il paroît une efpece 
de flamme blanche, c’eft une marque de du- 
reté dans le fer. 

Si on jette de l’eau froide fur le métal 
coulant , cela durcit prodigieufement le fer , 
mais feulement dans les parties qui ont été 
arrofées d'eau, & dans celles que le froid aura 
d’abord refferrées : dans ces endroits le de- 
dans eft garni de lames brillantes. Si le fer eft 
d'une bonne qualité , les lames en font fi- 
nes, ou il eft compofé de petits grains bril- 
lans , qui fe font affemblés par monceaux: 
mais fi le fer eft d'une mauvaife qualité , les 
lames font grandes , très-brillantes , planes 
comme le bifmuth , ou la glace caflée , ce 
qui eft une marque de crudité. D'ailleurs , 
d’abord que la fonte refroidit trop vite , com- 
me il arrive aux petites parties extérieures , 
aux angles ,aux bavûres, aux oreilles , com- 


(12) 150, 200, 100. 300, 
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me difent les Ouvriers , elle brille de graing 
blancs ; car le trop prompt refroidiffement 
ñon-feulement trouble larrangement des 
parties, mais il empêche encore que l’une 
ne s'applique à l’autre, & ne fe mette dans 
fa pofition naturelle en lestenant divifées. Ce 
qui contribue à les mettre en cet état , c’eft 
Peffort que fait la chaleur pour s'échapper, 
d'où on doit conclure que cette blancheur 
vient feulement de l'arrangement des par- 
ties , & de leur liaifon moins ferrée: & com- 
me c’eft en quelque façon un commence- 
ment de vitrification , leurs parties fe trou- 


“vent arrangées à peu-près comme elles le 


font dans le verre. Si même le refroidiffe- 
ment étoit plus fubit, la fraéture fe vitrifie- 
roit davantage : c’eft ce qui eft caufe que la 
partie du fer , qui eft ainfi en grains & en 
lames brillantes , eft plus fragile que le refte. 
Elle eft auf plus légere , car, à volume égal, 
elle pefe moins que le fer, dont les parties , 
dans leur état naturel, font très-ferrées & 
très-compaétes, 

Si la couleur de la caflure eft grife , fem- 
blable à un morceau d'étoffe d’un gris rude, 
ou à un mélange de laines blanche & noire, 
& fi le fer eft pefant ; on juge qu'il eft de 
bonne qualité ; alors on ne peut le caffer à 
coups de marteaux : il eft très-ferme , &ré- 
fifte mieux au feu , que le fer qui brille com- 
me le bifmuth. 

Le fer ,à grains fins , ne fond pas fidiffici- 
lement au feu de la forge. La finefle des 
grains blancs peut venir , ou de la qualité de 
la mine ; oude la trop grande quantité de 
charbons , ou d’avoir été cuit & endurci au 
feu comme l'acier , ou d’avoir été refroidi 
trop vite : ce qui eft caufe que le grain eft 
encore plus finaux extrémités , aux angles & 
aux oreilles. 

Si, à leur fuperficie , les mafles de fonte 
font polies & planes, c’eft une marque que 
le fer eft d’une bonne qualité : mais fi la fu- 
perficie eft trouée & élevée par bulles , on 
en conclut que le fer abonde de foufres. 

Il y en a auffi qui croyent pouvoir con- 
noître la qualité du fer, par les gouttes de 
mine fondue, que l'on voit, par la thuyere , 
tomber dans le creufet. Si elles fonc gran- 
des , ils difent que la mine eft fulfureufe : au 
contraire elle manque de fouftes, felon eux, 
fi les gouttes font petites. 

Quoique la mine fulfureufe foit difficile à 
traiter , l'adreffe du Fondeur peut néanmoins 
entirer du fer qui ne foit pas d’une fi mau- 
vaife qualité. Si, par exemple , quand elle 
eft nouvellement tirée & crue , on la torréfie 
à un fort feu de calcination , c’eft le moyen 
de chaffer ce qui eft fulfureux , & de faire éva- 
porer les parties malignes de ce phlogiftique , 
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& cela d'autant mieux qu’on la fera pañer 
deux ou trois fois à la calcination. Des re- 
froidiflements réitérés contribuent aufli à la 
purification des foufres de la mine. Par ces 
différens refroidiflements , les parties font 
dérangées de leur pofition ordinaire; elles 
en prennent une nouvelle ; enforte que fi on 
les expofe de nouveau au feu, les foufres , 
tant grofliers que fubtils, s’évaporeront par 
des pores nouveaux. 

Si la mine ef fort fulfureule , il faut faire 
la cheminée du fourneau plus haute, que fi 
la mine à traiter manque de foufres. Ayant 
à parcourir un grand efpace dans un four- 
neau élevé , elle ne fond pas d’abord, mais 
efuie différents dégrés de chaleur ; ce qui 
fait que dès la premiere impreflion du feu , 
les foufres commencent à fe diffiper, & con- 
tinuent de plus en plus jufqu'au foyer où 
elle fond, & où fe réduifant en gouttes, 
elle tombe dans le creufet en forme de 
pluie : au lieu que fi Le fourneau étoit moins 
haut, cette mine fulfureufe tomberoit tro 
tôt dans le feu de fufion , & avant que d’é- 
tre dégagée de ce phlogiftique étranger qui 
gâte & vicie le foyer. 

Si les mines font fort fulfureufes, on met 
une plus grande quantité de charbons, de 
façon que le foyer femble demander plus 
de mines ; cela fait brûler les foufres inutiles 
& nuifibles. 

D'ailleurs , un Fondeur habile doit con- 
noître la nature de la mine qu'il va brûler, 
& faire en conféquence fon ouvrage fuivant 
de certaines regles : il doit ajufter convena- 
blement & pofer la thuyere ; lui donner l’o- 
bliquité requife ; donner plus ou moins d’eau 
à la roue, c’eft-à-dire, plus ou moins de 
mouvement aux foufHets. Connoiflant ce 
que demande la qualité de la mine, il fçau- 
ra tout difpofer pour obtenir du bon fer, 
ou du moins pour le purger autant qu'il fera 
poffible, des corps étrangers & nuifibles. 

On n'a pas tous les jours la même quan- 
tité de fonte dans chaque fourneau. C’eft 
la qualité de la mine qui donne la quantité. 
Les produits varient fuivant qu’elle eft riche 
ou pauvre, füuivant qu'elle s'épure facile- 
ment ou non. Il n’eft pas même extraordi- 
naire qu'une mine riche donne peu de fer; ce 
qui arrive fi le foyer n’eft pas conftruit dans 
les regles de l’art ; fi le vent donne trop obli- 
quement ou trop horizontalement; fi la che- 
minée ou la cavité intérieure n’eft pas dans 
les dimenfions requifes; file Fondeur ne fçait 
pas fon métier, outre bien d’autres atten- 
tions qui contribuent beaucoup au plus ou 
moins de produit. Si le travail va bien après 
les douze premiers jours , on peut avoir par 
24 heures neuf à dix milliers de fonte, quoi- 
que dans la plûpart des fourneaux on n'aille 
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37 
qu'à 7500, Co0o, 4000, & même 3500 
par jour. Au lieu que fi la mine eft pauvre, 
les charbons humides, la cheminée bafle 
& étroite , le fourneau vieux, le fond hu 
mide, le Fondeur ignorant, fouvent avec 
la même quantité de charbons »quien 24 
heures auroit fondu 7500 ou 10000 de fonte, 
on n'en aura puere que 1 oo ou 2000. 

En vingt-quatre heures on a coutume de 
couler deux ou trois fois, ou bien cinq fois 
en 48 heures. Selon la méthode ordinaire, on 
coule , lorfque la fixieme charge eft au four- 
neau, ou avant la feptieme, de façon que 
fi on fait dix-huit charges en 24 heures ; on 
coule trois fois par jour : mais fi dans le 
même efpace de temps on ne fait que quinze 
charges , alors on ne coule que cinq fois en 
48 heures ; fi on ne fait que douze charges 
par jour , on coule deux fois: ce qui fait 
voir que l'intervalle entre les coulées vient 
de la qualité de la mine, qui fond plus ou 
moins facilement, de façon qu'entre les cou- 
lées il y a quelquefois huit heures, d’autres 
fois neuf, dix, même jufqu’à douze heures. 

Si la mine ef riche, le Fondeur adroit, 
le fond du foyer fee, on confomme ordi- 
nairement douze ou quatorzetonnes de char- 
bons pour avoir cinq cens de fonte. Dans 
Fhypothèfe contraire, on en confommera 
24,36, 40 tonnes , quelquefois plus. 

Dans les premiers jours , on coule aufli 
fouvent que dans la fuite, quoique le creu- 
fet ne foit pas plein, & qu'il y ait peu de 
métal en fufion. Alors, comme les parois 
font froids, le fer s'y attache en partie & 
s'y durcit, ce qui faic qu'il s’en trouve moins 
dans le foyer , de maniere qu’à chaque coulée 
on n'a guere que $00, 1000 ou 1500, de 
fonte. 

Quand le fer eft entiérement coulé, & 
qu'il ne refte prefque rien dans le creufet, 
on bouche la coulée avec de l'argile , mêlée 
de deux parties de fable qui fe vitrifie ou 
fe change en une efpece de brique au moyen 
de la violence du feu. Ce mélange bouche 
affez folidement l'ouverture de la coulée ; ce 
qui eft néceffaire parce qu'elle porte le poids 
du fer qui la charge, à proportion de fa 
hauteur dans l'ouvrage. 

Dans les premiers jours , il s'attache aux 
parois & au fond , une efpece de crafle, 
qui s’encroute fur les pierres : à la longue, 
cette croute fe fond, de façon que le foyer 
s’en débarrafle, & que le fer touche le fond. 
Au cinq ou fixieme jour, le foyer commence 
à fe nettoyer , mais d'abord fuivant fà lon- 
gueur. Dans ce même temps, c'eft-à-dire, 
lorfque le foyer eft nettoyé, & que le fer 
touche le fond, il fort des foupiraux une 
vapeur chaude, qui jufques-là étoit prefque 
froide, 
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Des accidents ou cas imprévus concernant 


la fufton. 


Sile Fondeur ne travaille pas affiduement, 
& weft pas aufli foigneux que prudent, il 
peut arriver des accidents, au point qu'avec 
la même quantité de charbons, on a bien 
moins de fer : quelquefois même il faut ar- 
rêter le fourneau. Ces accidents viennent de 
plufieurs caufes, comme : 

1°. Si on met trop de mines, ou quel- 
les ne foient pas en raïfon avec le charbon, 
alors en fe liquéfiant , la mine s’attache aux 
parois, & les encroute par-tout; ce qui fait 
périr cette chaleur & cette aétion, que les 

arois doivent réfléchir. Conféquemment , 

il faut dans la fuite mettre moins de mines. 
De maniere que fi dans les premiers jours 
on a eu 9000 de fonte par 24 heures , avec 
la même quantité de charbons on n’en aura 
pas la moitié. Ce qui fait qu'on ne doit ja- 
mais raflafier, ni en quelque façon faouler 
un fourneau de mine ; il la rejette enfuite, 
fi on veut lui en donner la même quantité. 

2°. Au contraire, fi on ne met pas aflez 
de mine & beaucoup de charbons, alors les 
parois nuds & expofés à un feu fec x fe COr- 
rompent aifément. Il faut, pour ainfi dire , 
qu'ils foient engraiflés par la mine. Il arrive 
auffi que la grande chaleur brife le fond de 
l'ouvrage, & le fer en fufion s'échappe par les 
ouvertures que le feu y a faites. Il fe forme 
un nouveau fond de métal, qui eft moins 
propre à recevoir le fer en fufion : de-là on 
voit qu'il faut avoir grand foin de régler la 
quantité néceffaire de mine & de charbon, 
de crainte.que la quantité de l’un n’excede 
la quantité de l’autre. 

3°. Si le fourneau eft nouvellement conf 
truit, de façon que les pierres de l'intérieur 
n'aient point encore fenti le feu ; files mor- 
tiers d'argile font encore humides ; alors fi 
on expofe ces murs à une trop longue durée 
du feu, ils fe dérangent de maniere que 
quand on veut y faire un fecond ou troifieme 
fondage, ils refufent la quantité ordinaire de 
mine. C'eft ce qui eft caufe que dans un 
fourneau neuf, on ne faitle premier fondage 
que de trois ou quatre femaines : enfüuite on 
le laiffe refoidir, & à la fin on parvient à 
y. faire fans danger de longs fondages. Ilya 
cependant des endroits où l’on néglige ces 
précautions. : 

4°. Si par vétufté la cheminée eft comme 
ufée , elle ne peut fouffrir beaucoup de mine; 
car les pierres ne peuvent plus recevoir le 
dégré de chaleur qu’elles recevoient quand 
elles étoient neuves. Elles abforbent bien 
le feu; mais elles ne le réfléchiffent pas, 
comme elles faifoient auparavant. A la lon- 
gue, les pierres deviennent plus poreufes, & 


plus légeres ; & plus elles font légeres, moins 
eft grand le dégré de feu qu’elles reçoivent. 
Une cheminée eft excellente au trois, qua- 
tre, ou cinquiéme fondage , c’eft-à-dire, 
quand les pierres femblent être vicrifiées, 
ou que les murs paroïflént enduits d’une 
efpece de verre verdâtre. Il arrive encore 
que quand ces murs font vieux, il s'y forme 
plufieurs fentes, qui font caufe de l'inégalité 
de l'a&ion du vent fur les charbons. 

s°. les murs de l'intérieur, ou proche 
de la cavité, ne font pas bien rejointoyés 
& garnis d'argile, ou s'il y a des vuides entre 
les pierres, alors il peut aifément arriver que 
la violence du feu dérange les jointures, & 
que pénétrant dans l'intérieur de ces murs, 
il déloge quelques pierres de ieur place, 
qui dès-lors tombent dans le foyer. Quand 
on s'en apperçoit, & que l’on voit des pierres 
nâger dans le creufet, il faut finir le fon- 
dage, & n’en pas recommencer un autre que 
le mur ne foit rétabli. 

6°. C'eft encore un grand accident pour le 
foyer, s'ileft humide, c’eft-à-dire, fi les eaux 
de deffous fontftagnantes. Je ne parlerai point 
ici de beaucoup d’autres inconvénients; com- 
me fi le Fondeur eft ignorant, s’il s'amufe à 
dormir, à boire, &c. 


Fin de l'œuvre de La füufion. 


Dans plufieurs endroits, quand on veut 
finir un fondage, on met les derniers 
jours la même quantité de mine & de char- 
bon. Dans d’autres, on diminue la mine les 
derniers jours , dans la même proportion 
qu'on l'a mife en commençant. Parexemple, 
18, 17, 16,14, 12, jufqu'à 4 mefures : mais 
c'eft par-tout la coutume de jetter de la pouf 
fiere de charbon fur la derniere charge, ce 
qu'on fait, à ce que l’on dit, pour concen- 
trer la chaleur en empêchant la flamme de 
s'échapper. Quand on a mis cette poulliere, 
les charbons qui en font couverts, font 18 
à 20 heures à defcendre, en fe confommant 
jufqu'au foyer. Pendant ce temps on coule 
le fer deux ou trois fois, de la même ma- 
niere que nous l'avons dit. 

Tandis que les charbons gagnent le fond 
avec la mine, il eft à remarquer : 1°. Qu’au 
moyen de la poudre de charbon mife fur la 
derniere charge, il fortune fi grande quantité 
d'étincelles de feu, que les batailles , qui font 
de bois, rifquent d’en être brülées. Ce tour- 
billon enflammé reffemble à celui qu'un vent 
impétueux excire en paffant fur un banc de 
fable , qu'il enleve & difperfe dans les envi- 
rons comme un nuage épais. 2°. Lorfque les 
charbons font defcendus au ventre du foyer, 
ils laiffent au-deflus un grand vuide, & l'on 
entend un fracas , un grand bruit, tel qu'un 
vent violent en excite dans les bois. Le vent 
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fait un bruit fourd, parce que la flamme roule 
dans la cavité , très-échauffée, & s'échappe 
comme un tourbillon de feu qui fort de l'ou- 
verture d’un volcan. C’eft ce que nous re- 
préfente fi bien Virgile , lorfqu'il dit : 


sssosossee.. In vaflo Æolus antro 
Luétantes ventos , rempeltate{que fonoras , 
Emittit.s sense 


3°. Quand le feu & les charbons font au 
milieu de la cheminée , la flamme s’éleve au- 
deffus du fourneau plus haut que quand il 
eft plein. Elle fe montre fous plufeurs for- 
mes , Mais particuliérement en gros volume, 
de maniere qu'on en voit qui s'échappent 
du goufre en ondes pures, fe raffemblent 
en l'air, & forment une groffe mafle; puis 
rompant toute liaifon avec celles qui fui- 
vent, s'élevent & difparoiffent. C’eft ce que 
Ton remarque bien diftinétement pendant 
les ténebres. Au foleil , ou quand le jour eft 
ferein , on ne voit pas en entier ces volumes 
de flamme; maïs ils fe montrent de même 
que ces exhalaifons , qu’en été & par la cha- 
leur, on voit s'élever de la terre & des 
champs. Dans ce temps les parois paroiffent 
enflammés comme du fer rouge. On dit 
gu’alors le fourneau fouffre la plus grande 
action du feu , de façon que s’il y réfifte, c’eft 
une preuve qu'il eft bâti de pierres qui réfif- 
tent bien au feu, lequel fe conferve deux ou 
trois jours dans le foyer, avant que de s'é- 
teindre. 

De l'état du fourneau quand le fondage eft 
fini. 

ALoRs la cheminée eft toute en feu; les 
parois font rouges de toutes parts. Enfin, 
quand le refte du fer en fufion ef forti, ce 
qui peut aller à cinq cents ou un mille, on 
bouche la thuyere avec de l'argile, & lon 
interdit toute communication avec le vent. 
On continue cependant à faire marcher les 
foufflets pendant huit ou dix jours , pendant 
lequel temps le vent eft réfléchi contre les 
murs extérieurs du fourneau, de crainte que 
les foufflets , & les poutres qui affermiffent 
la tour, ne foient attaqués par la chaleur, 
qui alors pénetre les murs; de crainte en- 
core qu'elles ne reçoivent un feu caché : 
tous inconvénients auxquels on obvie par le 
vent réfléchi qui refroidit les murs. Il eft 
digne de remarque que le fondage fini, & 
la cheminée vuide, la chaleur ne fe jette plus 
vers l'intérieur du fourneau comme aupara- 
vant : mais elle attaque l'intérieur des murs, 
& par une route contraire à celle qu’elle te- 
noit d'abord , elle tend à fortir par l’extérieur 
des murs. C'eft ce qui fait que dans quel- 
ques endroits , & après quelques jours écou- 
lés, le mur extérieur séchauffe de plus 
en plus, & que conféquemment il eft bon 
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de le refroidir par le vent des fouflets , fans 
quoi les liens de bois pourroient prendre 
feu, & le bitume, dont les foufflets font 
frottés & enduits, pourroit fondre. D'ail- 
leurs, pendant le travail, que le feu eft le 
plus violent, la chaleur ne pénetre pas les 
murs de plus d’un piéd & démi ou deux 
pieds, ce qui eft une preuve évidente que 
leurs pores font ouverts du côté du feu, & 
tendent tous de cé côté-là : enfuite ces po- 
res qui étoient ouverts vers l’intérieur étant 
bouchés , la chaleur cherche une iffue par 
le côté oppofé. C'eft encore ce qu'on pour- 
roit prouver par la vapeur qui s’exhaloit des 
foupiraux de fer. Le fondage fini, cette va- 
peur paroît plus chaude que pendant le tra- 
vail. On voit le foyer prendre un dégré de 
chaleur extraordinaire : ce qui dénote que 
la chaleur alors pénetre plus le fond qu'elle 
ne le faifoit auparavant, 

On arrache la tympe de fer qui eft au- 
devant du foyer. On en fait autant à la pla- 
que de fonte (15) qui eft deflus , faifant ainfi 
une grande ouverture pour mettre le de- 
dans du foyer à découvert.Le creufet eft rem- 
pli de mines, partie fondues, partie brülées, 
formant une male; il paroït comblé de 
matieres mal digérées : fouvent le fond eft 
occupé par une mafñle de fer de l’épaiffeur 
d’un demi pied. D'autres fois le foyer étant 
ufé & brûlé, on trouve une mafle énorme 
de 2500, 3500, $ où 6000, qui tient la 
place du fond & des coftieres : mais quand 
la mine à fondu aifément , cetté malle eft 
très - petite : fouvent même il n’y en a 
point; lorfqu’au contraire la mine fond difñ- 
cilement , on en trouve une confidérable. 
En Suede , on appelle cette mafle K/or (14) : 
quelquefois, on en trouve deux ou trois ; 
lune occupe le fond, les deux autres les 
côtés. Ces maffes ne font pas de fer pur; 
mais on y remarque de la mine crue, de la 
pierre calcaire, de la pierre même du foyer, 
enfermée dans le fer : on ne peut tirer ces 
morceaux, qu'après les avoir foulevés avec 
des coins; encore faut-il des machines, & le 
fecours de bien du monde pour s’en débar- 
raffer ; fi ces maffes font trop confidérables, 
on les met proche le fourneau, & on les aban- 
donne: car, on ne peut, ni les tranfporter 
dans un foyer de forge, ni les faire fondre. 

Le fondage fini, fi on regarde dans l’inté- 
rieur d'un fourneau , on verra que les murs ; 
depuis le bas , font enduits d’une efpece de 
matiere pierreufe , la même à peu-près dont 
les fcories font formées ; on remarque en- 
core, que cette croute la plus baffe eft la 
plus épaiffe, & fe trouve mélangée de par- 
ties de fer. Dans quelques fourneaux, les pa- 
rois paroiffent encore entiers : mais les pier- 
res font vitrifiées ou enduires d’une matiere 


À 


40 
verdâtre vitrifiée; dans les autres fourneaux, 
où les pierres ne réfiftent pas fi bien au feu ; 
on verra les murs rongés d’un & d'autre 
côté, & creufés fur-tout dans l'ouvrage. Car 
fi le vent, par la pofition de la thuyere, a été 
horizontal, le mur paroît rongé au-deflus de 
l'ouverture de la thuyere : & fi la thuyere a 
été trop oblique, le mur paroît rongé au- 
deffus de l'ouverture, qui fert de pañflage au 
fer & aux fcories. Il faut encore obferver 5 
que la partie fupérieure du fourneau ()aété 
dilatée par la grande violence du feu; au 
moins , quand on a fait plufieurs fondages , 
cette ouverture paroît élargie, & fà circon- 
férence aggrandie, La raifon eft, que les pou- 
tres qui tiennent la tour du fourneau, quit- 
tentinfenfiblement, &s’éloignent parle poids 
des murs : les pierres les plus groffes fe reti- 
rent aufli de cette ouverture, ce qui, par une 
nécefité indifpenfable, élargit la bouche de 
ce gouffre, au point que fouvent on a trou- 
ve de figure ovale. 

Au-deflus du ventre ou du milieu du 
fourneau , le mur paroît enduit & comme 
teint d’une couleur rouge , & cela à la dif- 
tance de trois aunes (1), depuis l'ouverture 
du deflus ; ce qui eft une marque que les 
foufres les plus grofliers font fortis de la 
mine, & qu'ils ont teintle mur de cette cou- 
leur. Dans cet endroit, le mur paroît encore 
brillant & luifant, commes’il avoit été frotté 
d'huile , femblable en un mot à une pierre, 
qu'un courant d’eau polit continuellement , 
ou qu’une chüte d’eau creufe, ce qui paroît 
venir du flux continuel , & de l’aétion réunie 
de la flamme & du vent. 


OBfervations touchant ur fourneau ruine. 


Daxs un fourneau ruiné, ou dans une 
partie de la maçonnerie dérangée par le feu, 
on voit fon effet fur les pierres & fur les mor- 
tiers d'argile : fi on examine l'argile qui a 
fervi à affèrmir les pierres, on voit d’abord 
que la chaleur a fenfiblement pénétré le 
mur de trois pieds d’épaiffeur. Au bout de 
cette épailleur, l'argile, qui eft entre les 
pierres , eft d’abord de couleur blanche ;en 
fe rapprochant du feu, elle eft d'un jaune 
clair , mais friable, & pouvant aifément s’é- 
crafer entre les doigts; proche de l'intérieur, 
l'argile eft de couleur brune , comme de la 
brique , & lui refflemblant entiérement ; plus 

roche encore de l’intérieur, elle eft d’un 
jaune foncé: le feu l’a beaucoup durcie; elle 
eft onétueufe & douce , comme fi elle avoit 
été enduite d'huile, ce qui annonce le com- 
mencement de la vitrification ; de-là, elle eft 
d'une couleur obfcure, tirant fur un bleu 
obfeur : enfin, elle fe change en une efpece 
de verre ; alors elle prend des nuances de 
verd : mais proche Pintérieur , elle eft jaune; 


(15) Le Gueulard, = (16) 5, pieds, 
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enfuite elle blanchit , & brille Comme de la 
porcelaine ou argile des Indes : le fable & la 
pierre, enfermés dans l'argile , font d’une 
couleur très-blanche , quoique l'argile {oit 
bleue , d’un jaune clair, rouge, & d’un jaune 
foncé. ï 

Pour ce qui regarde les couleurs que l’ar- 
gile prend, eu égard à fa diftance du feu : 
celle du contour intérieur de la cheminée eft 
blanchâtre , enfuite roufle ; à la diftance de 
deux doigts, elle eft bleue; à crois ou quatre 
doigts, la couleur s'obfcurcit, & pafle au bleu 
obfcur ; à cinq ou fix doigts, elle eft brune ; 
l'argile paroït onétueufe ; c’eft-là que finit la 
vitrification : à la diftance de neuf doigts , 
elle eft comme la brique; en avançant dans 
la profondeur du mur, le rouge de la brique 
pâlit, & l'argile blanchit de plus en plus, 
jufqu'à la diflance où elle eff friable ; & s'é- 
crafe aifément en la frottant entre les doigts. 

La pierre, dont les parois font bâtis, a 
pris une couleur rouge, & d'autant plus rou- 
ge, qu'elle eft plus proche du feu ou de la 
cavité. Si on cafle ces pierres , on voit une 
efpece de conduit poreux, allant de la cavité 
direétement dans leur intérieur ; ce conduit 
eft formé par la chaleur & le feu, qui coulent 
horizontalement : ces pierres , une fois arra- 
chées du mur & expofées à l'air, ou jettées à 
l'eau , tombent en pouffiere. 

La pierre change aufli de couleur dans les 
murs; d'abord, elle eft comme vitrifiée, mais 
le verre paroïît troué en plufieurs endroits ; 
à la diftance d'un demi-pouce ou d’un pouce, 
elle tire fur le verd : enfin elle rougit, com- 
me on l’a dit ci-devant. 

On peut aufli voir des changements de 
couleur dans les fcories. Si on plonge un rin« 
gard froid dans le foyer, rempli de métal en 
bain , & qu’on le retire, il eft environné tout 
autour de fcories : celles qui font les plus 
proches du fer, refflemblent dans l'épaifleur 
de quelques lignes à un verre pur & très- 
tranfparent. À mefure qu’elles s’éloignent du 
ringard, elles font vertes , bleues , ou d’une 
autre couleur , fuivant la nature de la mine : 
mais fi le ringard , qu'on plonge, a été préala- 
blement chauffé, on ne retire point de fco- 
ries vitrifiées. 

Quelquefois aufli il part des fcories des 
étincelles très-brillantes, qui ne font autre 
chofe que du fer. Dans cet endroit , la mafle 
des fcories s’enfle & fe crevafle : elle bout un 
peu, & c’eft par un bouillon que s'échappent 
ces étincelles. Si on les ramafle, on verra 
que c'eft du fer pur : mais aufli-tôr qu’on 
bouche ces crevailes des fcories, en y met- 
tant quelque matiere froide, alors le fer, qui 
produifoit ces étincelles, fe raffemble dans 
une efpece d’endroit creux & arrondi, fous 
la forme d'une boule plus ou moins grofle : 
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on peut retirer ces globules de fcories , en 
les pilant, comme on fait en quelques en- 
droits. 


Enumération des Fourreaux & des Forges 
en Suede (17). 


Dans leterritoire de Xoperfhers & fes 
dépendances, il y a 79 fourneaux & 47 
forges. 

Dans la province de We/fmanie , $7 four- 
neaux & 78 forges. 

Dans le diftriét d'Oreëro , on compte 177 
fourneaux & 165 forges. 

Dans la province d'Uplande & dans la 
Roflagie , il y a 24 fourneaux &-18 forges, 

Dans la Gefricie & l'Hel/ingland , 6 
fourneaux (1$) & ç4 forges. 

En Sodermante, 2 fourneaux, fans comp- 
ter plufieurs autres qu'on ne nomme point, 
& 23 forges. 

Enfin , dans la province d’O/£rogothie , il 
y a 17 fourneaux & 24 forges. 

De toutes ces forges, il y en a beaucoup 
qui ont 3 , 4 & jufqu'à 10 feux. Lenombre 
des fourneaux & des forges feroit bien plus 
grand , que celui détaillé ci-deflus , fi on fai- 
foit mention de toutes les ufines à fer, qui 
font dans les diftriéts de Jonckop , Calmar, 
Cronébourg , dans la Smalande & dans la 
Bothnie occidentale & orientale , c’eft-à- 
dire , la Lapponie & la Finlande : mais nous 
allons paffer à des chofes de plus grande im- 
portance. 


‘Argent natif trouvé en 1726 dans la mine 
de fer de Noormark en Wermlande , & 
des obfervations faites tant fur cet argent 
que fur l'argile qui lui férvoit de matrice. 


JE ne crois pas qu'il foit hors de propos, 
ni m'éloigner de mon objet , de joindre ici 
Vhiftoire & les obfervations qu'on a faites fur 
de l'argent natif, trouvé dans la miniere de 
Noormark ; & tiré de la mine pure de fer. 
Cette richeffe étoit cachée dans le fer, com- 
me un enfant dans le fein de fa mere ; & 
après y avoir été long-remps nourrie , on 
Pen a tirée en 1726. Les annales nous appren- 
nent qu'il y a 70 ou 80 ans , on vit quelque 
chofe de femblable. Il y avoit une efpece de 
couche qui traverfoit la miniere & la divi- 
foit en deux parties de lorient à l'occident : 
cette miniere a plufieurs puits & galleries. 
C'eft dans celle qu’en Suédois on nommoit 
Brattfors-Grufivan ; qu'étoit la matrice de 
cette veine précieufe. La matiere de la cou- 
che qui divifoit la miniere , étoit une efpece 
d'argile graffe de la largeur d’un quart , & 
quelquefois d’une demi-aune (1°). Cette cou- 
che cependant n'étoit pas entiérement d’ar- 


(17) On füupprime ici le détail dés noms , qui dans cette 
traduétion , feroit aufli ennuyeux qu'il eft inutile. 
(18) Swedemborg ajoute qu'il y en a ençore plufeurs 
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gile de la même efpece, c’eft-à-dire, de celle 
qui contenoit de l'argent : on en trouvoit 
de la grofliere jaunâtre , comme il y ena 
beaucoup. À fa jonétion avec la mine de fer, 
cette argile avoit des deux côtés la dureté 
d’une pierre : on découvroit aufli très-facile- 
ment dans cette argile grofliere des glandes 
ou noyaux, de l'efpece fine & fubtile , de 
couleur bleue obfcure , quelquefois jaunâtre, 
facile à diftinguer par la couleur & par fes 
autres qualités. Dans ces glandes d'argile , 
on voyoit une efpece de fpath brillant, jau- 
nâtre , de contexture réguliere ; on décou- 
vroit aufli de l'argent natif, en aflez grande 
quantité , tant dans les grains , aufli fins que 
le fable, que dans des morceaux plus gros ; 
ces parcelles d'argent avoient routes fortes 
de figures ; les unes fe terminoïent en poin- 
tes & en aiguilles , ou par des filets tortueux 
embrafloient l'argile ; d’autres en grains , 
comme des pois ou des féves , formoient une 
mafle ifolée ; toutes ainfi par différentes for- 
mes , fembloient fe jouer dans leur matrice, 
comme le fait ordinairement l'argent natif : 
j'en ai vù un morceau qui pefoit fept onces 
& demie , d’autres trois, cinq & fix onces. 
Cette argile fubtile & bolairebrilloit de grains 
d'argent ; en la frottant contre une pierre ou 
une meule, elle acquéroit la couleur d’un 
argent très-pur ; regardée au microfcope , 
elle reffembloit à un fable d'argent; elle étoit 
très-pefante ; paflée à la coupelle , elle ren- 
doit trente-huit marcs & demi , ou foixante 
& dix-fept livres par quintal : cette veine 
n'eut pas de fuite ; au bout de quelques mois, 
elle difparut entiérement; à mefure que l’on 
approfondifloit , le filon alloit toujours en 
diminuant de volume, & fe perdit enfin tota- 
lement au mois d’Août 1727 : depuis ce 
temps , & quoiqu'on ait creulé à la profon- 
fondeur de huit ou neufaunes (2°) , on n’a pu 
retrouver ni la couche , niaucun veftige d’ar- 
gent. Cependant aux deux extrémités , c’eft: 
à-dire , à lorient & à l'occident de cette mi- 
niere , il ya un rameau d’un quart ou un 
cinquieme d’aune (2!) , qui, au lieu de cette 
argile douce , tenant argent & mêlée de 
fpath brillant , eft compofé d'argile dure & 
grofliere , ainfi qu'on la éprouvé & qu’on 
l'éprouve tous les jours. Aux deux extrémi: 
tés où cette couche argileufe divife la roche, 
il n’y a point de mine de fer , ce qui porte à 
croire qu'on n’a trouvé de l'argent que lorf- 
qu'il fe trouvoit entrelaflé avec le fer; on a 
aufli trouvé dans cette argile une efpece de 
mine de fer , réduite en poufliere , aufli fine 
que de la farine : à l'eflai , la mine de fer , 
voifine de cette couche d'argile , n’a jamais 
donné le plus petit grain d'argent. 


autres fans les dénommer. 
(12) 5. pouces , 10. pouces, 
{zo) 13: pieds +, 15. pieds, = (21) ÿ« & 4 pouces: 
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Aurefte, on fçait qu’en Suede on a trouvé, 
dans plufieurs minieres de fer, des traces 
d'argent. Il y a déja plufieurs années,que dans 
la mine de Dannemore en Roflagie, on a re- 
marqué une efpece de veine d’argent; dans 
celles d'Uthoé & de Singoé , il ya des filons 
qui tiennent argent, mais qui font détério- 
rés & viciés par la grande quantité de fer; 
l'effai a prouvé aufli qu'il y a de l'argent dans 
la mine de Grengiefberg ; on rapporte en- 
core , qu'autrefois on a trouvé des particules 
d'argent natif dans la miniere de Bifberg ; en 
Norvége , d'où l’on tire trous les ans une fi 
grande quantité d'argent natif, on voit une 
efpece de fer , réduite en ochre, fuivre, & 
couvrir les endroits qui font fertiles en ar- 
gent ; ce qui fert à prouver que le fer & l’ar- 
gent s’allient & fe joignent très-étroitement. 
Dans un filon , on diflingue aifémenr deux ou 
trois rameaux de nature différente ; deux ra- 
meaux paralleles ; l’un tenant argent & l’au- 
tre fer, couleront également fans fe quit- 
ter ; là , on trouvera une efpece de mine 
d'argent, renfermée dans une couche épaifle 
de fer : ici, le fer & l'argent auront entre- 
laffé leurs veines & leurs fibres , au point 
qu'il n’y aura que l'aétion du feu qui puifle 
les dégager. 

Voici les effais chymiques auxquels le 
Docteur Brandt a foumis cette argile douce, 
fubtile , bleuâtre , & tenant argent , dans le 
Laboratoire du Collége Métallurgique de 
Stockholm. 

On a mis douze onces de cette argile dans 
une petite rétorte de terre. Le récipient 
ajufté , les jointures lutées , on a donné le 
feu ; lorfque la rétorte a commencé à rou- 
gir, on a vû monter une efpece de liqueur, 
fans qu'il y eût encore de vapeurs arféni- 
cales : mais lorfque la rétorte a été entiére- 
ment rouge , une fumée arfénicale s’eft mon- 
trée pendant quelques heures. Le feu ôté & 
le tout refroidi, on a vû diftinétement des 
grains d'argent , aufli fins que des pointes 
d’aiguilles : l'argile brûlée étoit de couleur 
brune, friable, aifée à réduire en poulfliere 
très-fubtile, fans avoir pû la vicrifier, nila 
fondre en une maffe , par le feu de fufon 
qu'onluia fait effuyer. 

Pour s'aflurer fi l'on avoit chafé toutes les 
parties arfénicales , on a fondu cette argile 
au fourneau d’effais, même fous la moufle , 
partie feule , partie avec du plomb , elle n'a 
pas fourni le moindre indice d’arfenic. 

Les douze onces d'argile mifes dans la ré- 
torte après la diftillation , pefoient avec l’ar- 
gent neuf onces & un huitieme d’once. La 
liqueur qui étoit montée , pefoit un feizieme 
d'once , & l’arfenic une once & onze feizie- 
mes : le total du poids étoit diminué de deux 
onces & demie. 

La liqueur blanchiMoit à l’efprit de nitre , 
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& fe précipitoit avec les alcalis: 

L’arfenic étoit de couleur de cendres ; où 
grife , mais impur , reffemblant aflez à l'ar= 
fenic ordinaire : il étoit foluble dans quelques 
menftrues acides , tels que lefprit de fel & 
l'eau régale. 

On a effayé de découvrir fi cette argile ; 
née , pour ainfi dire, dans le fer , n’en receloit 
point quelques particules. Mife en poufliere, 
l'aimant n’en a point attiré, foit qu'il n’y en 
eût point , foit que le fer réduit en fafran & 
en rouille , ne lui donnât plus de prife : quel- 
ques procédés qu'on ait mis en œuvre, on 
n'a pù tirer aucune efpece de vitriol de cette 
argile ainfi calcinée. 

L’efprit de vinaigre, connu pour diffoudre 
le fer & le zinc , verfé fur cette argile , n’en 
a reçu aucune teinture : mais de ce que cet 
efprit diffolvoit quelques-unes de ces parties, 
on a conclu qu’en y ajoutant de l'huile de tar- 
tre par défaillance , il fe précipiteroit une 
efpece de poufliere , qui n'écoit qu'une ma- 
tiere terreftre, que le vinaigre diffout & cor- 
rode ordinairement jufqu’à un certain point. 

L'eau régale avoit plus d’aëtion fur cette 
argile que Île vinaigre ; la couleur en étoit 
changée ; l'huile de tartre par défaillance, 
lui donnoit une couleur verte & faifoit pré- 
cipiter une efpece de chaux , de couleur 
brune ; on a aufli effayé de découvrir fi cette 
chaux avoit quelques particules métalliques: 
mais on n’en a pas découvert le moindre 
veftige. 

On a mis deux quintaux, poids d’eflai, de 
cette argile ainfi brûlée dans deux creufets ; 
un quintal dans chacun , avec du fel detartre 
pur & bien calciné pour fondant. Quand la 
matiere a été fondue , chaque creufet a don- 
né un grain de métal pefant cinquante-neuf 
livres ; ce qui eft de plus fingulier, c’eft que 
chaque grain paroifloit divifé | comme s'il 
avoit été de deux métaux différents : une par: 
tie montroit de l'argent pur ,#& l’autre du 
bifmuth. Les deux matieres qui formoient ce 
régule extraordinaire, n’étoient pas confon- 
dues , comme il arrive ordinairement quand 
on fond enfemble deux métaux différents , 
mais étoient viliblement diflinguées & appli- 
quées l’une à l’autre, chacune formant une 
feétion du globule : il ne falloit qu'un coup 
léger, pour féparer l'argent du bifmuth. Le 
grain de ce dernier pefoit 22 marcs ; il fe 
mettoit aifément en fufion , par le moyen de 
cendres gravelées ; le poids de l'argent étoit 
de 96 marcs, qui , paflés à la coupelle, don- 
nojent 94 marcs & 2 onces d'argent purifié , 
ne rendantaucune fumée alcaline ; en dimi- 
nuant le grain de plomb, il reftoit 77 marcs 
& 7 onces *; d’un argent très-pur : de façon 
que, fuivant cet effai, ce quintal d'argile con- 
tenoit 77 marcs 7'onces & -Z ou 38 livres & 
demie d'argent. 
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On 2 enfuite eflayé le réfidu de l'argile, 
impregné du fel alcali qui avoit fervi de fon- 
dant : on l'a mis dans une quantité d’eau qui 
s’eft chargée du fel dont on a débarraffé l’ar- 
gile en décantant & réitérant : l'argile féchée 
pefoit 41 livres , ou l'excédent des s9 livres 
du quintal fourni pour l’effai ; cette argile 
ainfi purifiée par l’eau ; éprouvée à l'aimant , 
n’a donné aucun indice qu'elle contint du 
fer : quant au bifmuth mis en poudre , l’ai- 
mant a fait voir qu'il en contenoit quelques 
parcelles, 

Cette portion de bifimuth méritant d'être 
examinée , voici les effais qu'on en a faits: 
il fe diffolvoit entiérement dans l’'eau-forte É 
la folution étoit verte ; elle devenoit laiteufe 
par l'addition de lhuile de tartre , & il fe 
précipitoit en même-tempsune chaux blan- 
che ; qui, enfuite pafloit à la couleur jaune : 
à l’eau pure feule, cette folution blanchifloit, 
& il s’en précipitoic une chaux blanche. 

L'eau régale diffolvoit encore entiérement 
ce bifmuth. La diffolution verdifloit comme 
celle du cuivre, avec cetre différence cepen- 
dant que la diflolution du cuivre, par l’eau 
régale , prend une couleur bleue par l’addi- 
tion de l'huile de tartre, au lieu que cette 
huile ne change rien à la diffolution du bif- 
muth : l'eau pure n’y fait non plus aucun 
changement, &ne précipite point de chaux. 

L’efprit de vinaigre n’a pu diffloudre ce 
bifmuth étranger : on a cependant remarqué 
qu'il en a détaché quelques petits filets très- 
déliés , parce qu’en y ajoutant de l'huile de 
tartre, il s’en précipite quelque chofe, com- 
me il arrive au bifmuth ordinaire , lorfqu’a- 
près l'avoir fait diffoudre dans de lefprit de 
vinaigre un peu échauffé , ou en fermenta- 
tion, on y verfe de l'huile de tartre. 

Ce bifmut n'étoit nullement rongé par 
lefprit de fel armoniac, qui n’en recevoit 
qu'une teinture bleue , couleur que le cuivre 
lui donne ordinairement. 

Ce grain de bifmuth a fondu feul dans un 
creufet ; mais il a fallu un dégré de feu très- 
violent ; il n'a répandu aucune fumée : ce 
qui eft bien différent du bifmuth ordinaire , 
qui fond aifémenc, & prefque à tous les dé- 
grés de feu, jettant beaucoup de fumée. 

On a fait un autre effai de ce bifinuth 
extraordinaire, afin de pouvoir conftater par 
plufeurs expériences , la différence de fa na- 
ture avec celle du bifmuth ordinaire. Pour 
cela , on l'a mis dans un creufet avec deux 
parties de cendres gravelées , & deux par- 
tie de caillou ; fur ce creufet on en a ren- 
verfé un autre. On a lutté les jointures. 
Après la fufion , les creufets féparés , on a 
trouvé autour des parois des fcories de cou- 
leur bleue, qui y étoient adhérentes. 

De-là , & de ce que nous avons dit, on 
peut conclure que ce nouveau bifimuth dif- 
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fere de l'ordinaire ; en ce qu'il donne des 
fcories bleues ; qu'il eft fragile; que le mar- 
teau le réduit aifément en poufliere ; qu'on 
le fond , & le met en bain avec peine ; qu'il 
ne donne point de fumée pendant que le 
bifmuth ordinaire donne des fcories jaunes ; 
qu'il réfifte au marteau ; qu'il fond à un mé- 
diocre dégré de chaleur ; qu'étant fondu il 
donne de la fumée. 

La folution du bifmuth ordinaire par l'eau- 
forte, ou l’eau régale , n’eft point verte : mais 
par l'addition de l'eau pure , elle devient lai- 
teufe, & il fe précipite une chaux blanche A 
au lieu que la folution par l’eau-forte de cette 
efpece nouvelle de bifmuth , eft verte, & 
que l'addition de l’eau n’en précipite rien. Le 
bifmuth ordinaire dans lefprit de fel ammo- 
niac ne change point de couleur , comme il 
arrive à celui que fournit la mine de Noor- 
mark. 

Malgré toutes ces différences , jufqu'ici 
cependant plufieurs indices , comme les fco- 
ries bleuâtres & autres | montrent qu'il faut 
regarder cette matiere nouvelle comme une 
efpece de bifmuth , vitrifié par le fer. 


SIT; 


Des Forges , de leurs foyers ; de la liqua- 
tion @* affinage de la fonte, > de l'ex- 
tenfion du fer fous le marteau en Sucde. 


Nous avons parlé dela mine de fer, de 
fa préparation , & de la maniere la plus or- 
dinaire de la fondre en Suede. Il s'agit main« 
tenant de décrire la façon d'affiner la fonte 
à la forge, & d'étendre le fer fous le marteau. 
La maniere de refondre & de rendre le fer 
de fonte pur & malléable, n’eft pas la même 
dans toutes les provinces de la Suede, où l'on 
travaille ce métal: mais cette différence n°eft 
pas affez grande , pour mériter qu'on les dé- 
crive toutes féparément. Nous ferons cepen- 
dant une exception en faveur de la méthode 
ufitée en Roflagie, qui eft fort différente des 
autres. Celles-là s'appellent sravai/ à ? Alle- 
mande ; en Suédois , Tyf£a finider. L'autre ÿ 
c'eft-à-dire , celle de Roflagie, fe nomme 
travail à la Françoife , en Suédois , Frans 
cifca fmider. Nous expliquerons ci-après &c 
féparément cette derniere méthode, quand 
il en fera temps. 

L'intérieur du bâtiment ou de la forge ; 
qui renferme les cheminées, les fouflets, les 
foyers, les marteaux , les enclumes, c’eft-à- 
dire , toutes les machines pyrotechniques , 
pneumatiques, & hydrauliques, n’eft pas par- 
tout de la même dimenfion. On le fait plus 
ou moins étendu , fuivant les circonftances 
du local. On choifit ordinairement un en 


droit fpacieux. S'il ya des inégalités, on l’unit 
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étendute : plus elle fera grande , mieux elle 
fera , fur-tout fi l’on veut y placer deux ou 
trois cheminées. Chaque Ouvrier fera plus 
à fon aife pour fon travail, remuer , voiturer 
& battre les loupes , allonger le fer fous le 
marteau , ainfi que nous le dirons. 

Les cheminées , qu’en Suede on nomme 
Herd & qu'Agricola appelle fourneau , for- 
zax, ne font pas non plus par-tout de la 
même dimenfon ; mais elles font plus gran- 
des ou plus petites , fuivant que le permet la 
place qu’on eft obligé de choifir proche d’un 
courant d'eau ; ce qui fait qu’on ne peut don- 
ner aucune regle ni raifon des différentes di- 
menfions que l’on obferve. Car j'ai vû des 
cheminées ( nom que nous leur donnerons) 
affez grandes, & d’autres très-petites. La 
mefure ordinaire eft de leur donner quatre 
aunes de longueur (1) , & trois & demie 
de largeur (>). Les cheminées en ufage au- 
jourd'hui , font ouvertes de deux côtés, de 
façon qu’en fe baïlfant , l'Ouvrier peut y 
entrer. Des deux autres côtés, il n’y a pas 
d'ouverture , & l’un & l’autre font fermés 
par un mur de groffes pierres. La cheminée 
étant ouverte de deux côtés, on met à un 
de fes angles un pilier foit de bois , foit de 
fer, ou bien on le fait avéc de groffes pier- 
res de roche taillées. Dans la plus grande 
partie des forges, on y emploie des enclumes 
& des marteaux hors de fervice , de crainte 
que cet angle,qui porte prefque tout le poids 
de la cheminée , ne culbute. On en fait de 
même à l’autre angle où commence le mur 
de pierres de roche: pour le fortifier, on em- 
ploie encore de vieilles enclumes , & des 
marteaux caflés. Sur ces deux piliers & les 
murs de côté, on élevela cheminée quadran- 
gulairement. Elle paffe à travers la couverture 
du toït de la forge , & fe termine en une 
ouverture aflez grande pour donner une li- 
bre iffue aux fumées & aux étincelles , ce 
qui eft caufe qu'en montant , la cheminée 
va toujours en fe rétréciffant , & au-deflus 
du toit, reffemble au tuyau quarré d’une che- 
minée ordinaire. La grande ouverture du 
devant , où fetient l'Ouvrier , & par laquelle 
il remue & travaille la fonte qui doit être 
afinée , eft ordinairement bafle , finon on 
y metune lame de fer ou de bois, pour , par 
cette efpece de défenfe, garantir le vifage de 
YOuvrier de la grande ardeur du feu , & de 
la vibration continuelle de la flamme. Au 
mur de derriere , on laifle une ouverture 
quarrée d'une demi-aune de largeur (5), 
pour paffer les barres de fer caflées , que l'on 
veut fouder enfemble , parce qu'il faut met- 
tre à la grande chaleur & au milieu du feu, 
les bandes qu’on veut rejoindre & fouder , 
avant que de les porter fous le marteau qui 
les réunit. Aujourd'hui il y a bien des che- 
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minées , où l’on ne laiffe point de pareilles 
ouvertures. 

On peut juger combien une fpacieufe & 
grande cheminée eft préférable à une petite, 
en ce que dansune grande on peut avoir une 
place pour les charbons entiers , une autre 
pour les menus charbons , & une troifiéme 
pour les pouflieres de charbons. D'ailleurs 
l'Ouvrier qui a les poumons échauffés par 
l'ardeur du feu, a plus de facilité de refpirer, 
quand il en eftun peu éloigné. Il a aufli plus 
d'efpace pour remuer & étendre fes bras, que 
le travail l'oblige de laiffer nuds. 

Mais la figure d’une cheminée fera plus 
fenfible qu'une defcription : voici une che- 
minée , accompagnée de foufflets & de leurs 
équipages. A eft la cheminée , & fon foyer 
bâti de briques. BB des liens de bois atta- 
chés enfemble aux angles pour foutenir la 
cheminée, & sed rte ne fende. On 
voit les deux cotés de la cheminée , ouverts 
comme on l'a dit. C eft le mur de derriere ; 
dans lequel on laïffe une ouverture quadran- 
gulaire. A font des anciennes enclumes ou 
marteaux fervant de piliers. Z eft un vieux 
marteau , dont l'œil ou le trou de l'emman- 
chure fert de conduit aux fcories qui fortent 
du foyer. On profite aufli de cette ouverture 
pour foulever avec des coins, le fer qui s'at- 
tache aux parois du creufet. G eftun bois 
creufé , ou une auge (4) , pour recevoir de 
l’eau. Cette eau puifée par un feau , ou une 
febille Æ (écuelle à mouiller ), fe jette fur 
le fer, quand il eft crop ardent. On jette 
encore dans ce bafche , les fcories qu'on 
veut pulvérifer : on s'en fert aufli pour ra- 
fraichir les ringards. Dans chaque forge, il 
y a ordinairement deux de ces cheminées, 
& dans quelques-unes jufqu’à trois, ce qui 
eft très-rare. Il y en a même beaucoup dans 
lefquelles il n'y en a qu'une. Un marteau 
avec fon enclume fuffit pour forger le fer, 
qu’on peut faire dans deux cheminées. La 
planche au-deffous de celle ci-deffus repré- 
fente le dehors d’une forge. F & E‘font deux 
maifonnettes ou petits bâtimens qui enfer- 
ment les machines & les roues que l'eau fait 
mouvoir. À K Y font les palles, qui étant 
levées, ouvrent le paffage à l’eau , qui tombe 
fur les roues. C C'eft un long conduit de 
bois , qui du réfervoir mene l’eau vers les 
roues. D D font les tuyaux des cheminées 
par lefquelles la flamme & les étincelles s’é- 
vaporent. 

Autrefois il n’y avoit rien de fi fimple que 
la conftruétion d'une cheminée de forge. 
On trouve encore aujourd'hui cette fimpli- 
cité dans celles dont le Maître eft pauvre. 
La cheminée étoit entiérement ouverte de 
trois côtés. Il n'y avoit autre chofe qu'une 
aire très-grande avecle foyer : feulement du 
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côtés des fouffets, il y avoit un mur en bri- 
ques, ou de groffes pierres de roche de la 
hauteur de trois aunes (5), au moyen du- 
quel les foufflets éroient garantis du feu, 
auquel la poix dont on les enduit, les ex- 
pofe; de façon que la cheminée étoit com- 
me à nud & à découvert. Il y avoit fimple- 
ment un trou dans le toit pour pañler les 
fumées ; ce qui étoit caufe que fouvent la 
fumée f trouvant chargée de feu & d’étin- 
celles, le feu prenoit à la charpente pour 
peu qu'elle füt vieille. Il prenoit auffi au toit 
qui étoit extrêmement fec, ou à la clôture 
de l'atelier qui éroit de bois tout enfumés , 
&, pour ainfi dire, cuits par la chaleur. Si 
pendant fon travail, l'Ouvrier n'avoit pas 
toujours l'œil fur ces parties , & s'il n’avoit 
pas foin d'y jetter continuellement de l'eau , 
la maifon & l'atelier étoient bientôt confu- 
més, comme on n’en a que trop vû d’e- 
#emples. Dans quelques endroits, il y a des 
cheminées qui ne font formées que de deux 
parois de briques; mais le deffus eft très-ou- 
vert, & les étincelles s'échappent par une 
ouverture faite au toit. Voilà la fimplicité 
des cheminées d'autrefois, & telles qu'Agri- 
cola lesfä décrites & deflinées : mais , deve- 
nus plus habiles avec le temps, nous avons 
appris à les conftruire mieux & d’un meil- 
leur ufage. 

Je ferois ici mention d’une cheminée de 
forse, bâtie à Stiernfund par le Seigneur 
Polhémius. Le deflus étoit couvert d’un 
double arc, ou voûte ; on avoit feulement 
lailfé à un des angles une ouverture pour le 
paffage des fumées. Mais comme l’Auteur : 
qui eft très-expérimenté, ne m'a pas paru 
faire grand cas de cette invention, j’en fur- 
feoirai quant à préfent la defcription. 


Conftruëtion dun foyer de forge. 


Ox appelle foyer de forge , un endroitpra- 
tiqué dans l'aire de la cheminée pour rece- 
voir le fer, ou bien l’endroit dans lequel s’o- 
pere la cuiffon ou la liquation du fer crud : 
quelques-uns l’appellent Carirus , tigillum, 
en Suede Zærd (6). Au refte, quelque nom 
qu'on lui donne, il fuffit de feavoir que par 
foyer de forve, on entend un lieu dans l'aire 
de la cheminée, arrangé avec des plaques de 
fer, pour recuire le fer erud. 

Pour placer la fondation, & le fond d’une 
cheminée de forge, il faut, de même que 
pour un fourneau à fondre la mine, choifir 
un endroit {ec ; car, fi la terre de deflous eft 
humide & rafraîchie par des voies cachées 
d’eau , qui fe gliffent & pénétrent à travers, 
Peau s'infinue aifément fous le foyer, & par 
les interftices quis’y trouvent, même par les 
pores ouverts par la chaleur, l'humidité per- 
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ce fufqu’au feu, en diminue la chaleur , & 
par une certaine fraîcheur l’énerve & l’en- 
gourdir. De-là, on doit conclure qu'il faut 
que le terrein, fous le foyer, foit privé & 
exempt de toute humidité, Mais pour plus 
grande sûreté, on fait deffous une efpece de 
foffe, comme fous les fonds d’un fourneau de 
fufion : à cette foffe , on ajufte un fyphon de 
fer, pour évaporer la vapeur : par ce moyen, 
on empêche l'eau qui croupit, d'attaquer & 
de brifer la contexture & les fibres de la 
pierre du fond : on tourne le tuyau d’évapo- 
ration du côté des fouflets, ou fur le de- 
vant. 

A Siiernfund, Vaire de la cheminée & du 
foyer eft établie fur une voûte qui tient tout 
Fefpace. L'eau s'évapore librement par un 
des côtés de cette voûte, qui eft ouvert : ce 
qui fait que ce foyer, privé de toute humi- 
dité, eft très-propre à la liquation. 

Dans plufieurs endroits,où le fol efttrès-fec 
& en état d’abforber toute l'humidité, on ne 
fait point de pareille foffe; fi le fond du foyer 
eft humide, la liquation eft difficile ; le fer 
eft comme infafible ; on ne peut le féparer 
des fcories, & autres corps qui le vicient; 
une grande partie fe change en fcories ; les 
charbons n’agiflenc pas avec la même force 
& la même action; on brûle inutilement 
beaucoup de fer & de charbon : enfin cela 
rend le fer non fufible & réfraétaire. 

Sur la foffe, on met une grande pierre ; & 
fur cette pierre, on forme l'aire de la che- 
minée : enfuite on ferme le foyer du côté 
des foufflets , par un mur de grofles pierres, 
comme le dit Agricola. Ce foyer, ou ce creu- 
fet, dans lequel on fait la purification du fer 
crud , eft d'une figure prefque quadranpu- 
laire, confiftant en un fond & des côtés, qui 
doivent être de fer de fonte, & non de fer 
forgé. Trois plaques de fonte forment trois 
côtés , un autre fait le fond. Celle-ci eft 
épaifle de quatre doigts , longue d’une aune 
(7) & deux doigts, fur une aune de largeur; 
fon poids eft d'environ 800 : chaque plaque 
des côtés eft longue d'uneaune deux doigts, 
large de quatorze doigts, & épaifle de trois 
ou quatre. 

Pour placer la plaque du fond fürla pierre 
fondamentale , on met d’abord du charbon 
pulvérifé, & des fcories en poudre; là-deffus 
on pofe la plaque du fond, dont on vient de 
donner les dimenfions; enfuite, on éleve au- 
tour du fond les trois plaques qui formentles 
côtés, & le ferment dans ces trois parties ; 
on tient droites deux de ces plaques, & on 
les affermit en les garniffant par derriere , 
de poudre de charbon, que l’on bat forte- 
ment entre le mur & la plaque, de crainte 
que l'humdité ne perce jufquà elles, & par- 
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là ne refroidifle l'ardeur du foyer; un#des 
côtés eft , comme nous l'avons dit, fermé par 
un mur intermédiaire , entre le foyer & les 
fouflets : c’eft celui fur lequel on pofe la 
thuyere , qui reçoit les buzes des foufflets , 
‘comme nous le dirons. C’eft-là, fous la 
thuyere, qu'on met la troifieme plaque de 
fonte , qui doit être aufli toute droite. Pour 
ce qui regarde le devant, on n’y met point 
de plaque de fonte ; on y place fimplement 
un vieux marteau hots de fervice , fquiiferme 
le quatrieme côté du foyers l'œil du marteau 
fert de paffage aux fcoriés qui doivent for- 
tir du foyer , depuis ce marteau jufqu’au der- 
riere (8), il y a ordinairement trois pieds à 
trois pieds & demi de diftance ; de lathuyere 
à fon côté oppofé (2), il n’y a que deux pieds 
& deux doigts. Si la plaque qui fert de 
fond , n'étoit pas affez grande pour remplir 
entiérement l’efpace qui lui eft deftiné, com- 
me il faut que les dimenfions foient exaéte- 
ment fuivies, on éloigneroit un peu de fes 
bords , les plaques qui ferment les côtés : la 
dimenfion du fond donnée, on connoît lé- 
tendue du foyer , qui eft dans la même pro- 
portion , & qui conféquemment a une aune 
deux doigts de longueur ,une de largeur, & 
douze ou quarorze doigts de hauteur. 

Ceux qui exercent cette profeffion, ont 
grand foin de donner exaétement au foyer 
ces mefures : mais ils portent fur-tout le plus 
d'attention à donner à la thuyere, qui reçoit 
les buzes des fouflets , l’obliquité & la pofi- 
tion néceflaire. Cette pofition doit cepen- 
dant varier fuivant la qualité du foyer & la 
nature du fer: mais voyez ce que nous allons 
dire de la thuyere & du vent. 


De La Thuyere, des Buzes & du Venir. 


La thuyere eft de cuivre, d’une figure hy- 
perbolique , & finiflant en un orifice demi- 
circulaire; elle eff faite d’une lame de cuivre 
battu , très-épaifle ; on la place fur le mur 
dont nous avons parlé , afin que recevant les 
buzes des foufflets, le foyer reçoive le vent 
par une feule ouverture, & afin que le vent, 
ainfi concentré, ait plus d’aétion fur le fer 
liquéfié, & fur celui qui eft à liquéfier, com- 
me aufli pour obvier à ce que le vent, 
comme s'il étoit las & fatigué , n'arrive fans 
force au foyer, & que dès fon entrée ilne foit 
comme mourant: par le moyen delathuyere, 
qui eft placée fort avant dans le creufet , le 
vent entre avec force, & le pénetre en entier 
avec activité. La plus grande dimenfion de 
la thuyere doit être de huit parties ; la plus 
grande largeur de fix & un tiers, & la moin- 
dre de trois & un quart. La lettre Y repré- 
fente l’orifice d’une thuyere, faite fur ces 
dimenfions , quoique dans tous les atteliers 
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cet orifice ne foit pas le même ; parce que 
différentes efpeces de fer demandent quel- 
ques changements. Il ne fautplacer lesbuzes 
des fouflets , ni trop avant dans la thuyere , 
ni trop loin de fon extrémité qui eft dans le 
foyer, mais à une certaine diftance mitoyen- 
ne, autrement le vent eft pouffé avec trop 
outrop peu de force , ou bien il s'échappe 
par des angles trop obtus ou trop aigus. Du 
bout des buzes à l’extrémité de la thuyere, 
il refte ordinairementun demi-pied : on don- 
ne aux buzes la même obliquité qu'à la 
thuyere. 

On poulffe la thuyere au-delà du mur, pour 
qu'elle entre dans le foyer. Les uns lavan- 
cent plus , les autres moins, fuivant qu'on 
le leur a montré , mais fur-tout fuivant la 
qualité du foyer & du fer. Depuis le mur, 
la thuyere ef ordinairement avancée d’un 
demi-pied. 

Pour ce qui regarde fa dire&tion , on n# 
doit point la placer horizontalement ; alors 
le vent iroit contre le fer , qui eft de l'autre 
côté: il faut un peu la baïfler vers le fond. 
C’eft une grande habileté dans un Ouvrier, 
de fcavoir donner à la thuyere l’obliquité 
convenable , ou de lui faire décrire exacte- 
ment l'angle prefcrit par les regles. Ordinai- 
rement , on la difpofe de façon que le vent 
aille frapper la jonétion du côté oppofé avec 
le fond , c’eft-à-dire, que le vent , paffant à 
travers le vuide du foyer, aille frapper la par- 
tie du fond la plus éloignée & la plus baffe dur 
contre-vent , donnant ainfi entre ces deux 
plaques de fonte , dans l'endroit où elles fe 
joignent. D’autres la baïffent au point , qu'au 
lieu de toucher l’éndroit où le fond & le 
contre-vent fe touchent , le vent balaie le 
fond. D’autres, au contraire l’élevent de fa- 
çon que le vent ne donne fur le fond en au- 
cun endroit , mais fimplement fur le côté 
oppofé à la thuyere. Comme ces différentes 
méthodes ont chacune leur caufe , nous les 
examinerons ci-après. 

La bafe de la petite ouverture de la thuye- 
re , ou le diametre inférieur du demi-cer- 
cle PQ , ne doit point être horizontale , 
mais un peu oblique : il y a cependant le 
plus ou le moins, fuivant la qualité du fer. 
Pour l'ordinaire , il faut que l'orifice de la 
thuyere , quittant la ligne horizontale , ou 
la ligne parallele au fond, baïfle un peu fur 
ce fond , de façon qu’en regardant par la 
thuyere , il faille tourner les yeux oblique- 
ment pour voir le fond. 

La thuyere ne doit point regarder le mi- 
lieu du foyer, c’eft-à-dire, queleventquien 
fort, ne doit point partager le foyer en deux 
parties égales ; elle ne doit pas non plus être 
pofée au milieu de fon parois (1°): mais elle 
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doit être placée de maniere que le vent qui 
en fort , au lieu de paffer par la ligne du cen- 
tre du foyer , s’en éloigne & palle derriere, 
en tirant fur le côté oppofé au devant (11). 
Pour cela, il faut que la plaque de fonte (1) 
qui porte la thuyere, foic divifée en trois par- 
ties égales: la chuyere fera pofée à la feconde 


divifon , enforte que du marteau qui ferme” 


le devant, elle fera éloignée de deux parties, 
& d’une feulement du parois oppofé. 

On laifle dans le mur des foufflets, une 
ouverture quarrée pour pafler la thuyere,que 
nous avons dit être faite d’une feuille de cui- 
vre bien battue & bien foudée. On la place 
fur la plaque de fonte (15) adoffée à ce mur ; 
& fur la thuyere , ainfi pofée, on met une 
feuille de fer : enfuite avec de l'argile, on 
joint la thuyere au mur, afin qu’elle ne puifle 
remuer, ni être dérangée. Outre cela , on 
attache avec des cloux un morceau de fer, 
dont un bout entre dans le vuide de la thuye- 
re, à fa partie poftérieure (14) : tout cela fe 
fait pour que la thuyere conferve la pofition 
qu'on lui a donnée , & pour qu’elle ne puifle 
être dévoyée d’aucune part. 

Un Ouvrier adroit doit fçavoir donner à 
fa thuyere la fituation qui lui convient , & 
qui ne doit être ni crop horizontale, nitrop 
oblique : ce qui fait que chaque Ouvrier qui 
entend fon métier, a fes mefures tracées fur 
une regle, dont il fe #ert pour arranger fon 
foyer & fa thuyere : il a grande attention de 
laiffer ces mefures à fa famille , comme le 
fecret de fon art , & il ne les montre ni ne 
les donne jamais à des étrangers. 

Il arrive fouvent qu'ayant à travailler un 
fer de différente qualité, les mefures , cant 
pour la hauteur que pour lobliquité de la 
thuyere , telles que l'ufage d'un premier fer 
les avoit enfeignées , ne peuvent fervir à la 
liquation ni à la purification d’un fecond ; ce 
qui eft caufe qu'au milieu du travail il faut 
changer la thuyere de pofition , l’avancer 
dans l'ouvrage ou la reculer, l'incliner ou la 
relever : enfin, il faut tâtonner jufqu'à ce 
qu’on ait trouvé le point qui convient au fer 
que l’on a à traiter. Si on n’obferve pas cela 
{crupuleufement , ou les charbons fe brû- 
lent fans fruit , ou le fer périt , difparoît & 
fe tourne en quelque facon en fcories, ou 
bien il demeure mêlé à des fcories crues, ou 
Popération de l'afinage fe fait lentement, fans 
parier de bien d’autres inconvénients , qui 
réfultent de la mauvaife pofition de la 
thuyere. 

Si elle eft trop avancée dans le foyer , 
c'eft-à-dire , fi elle y entre de plus d'un 
demi-pied , on prétend que le fer en fond 
mieux , & cela parce que le venr a moins d’ef 


(11) Il doit pafler plus proche de l'aire, 
(12) La Varme. — (13) La Varme. 
(14) C'eft apparemment une efpece de crochet qui tiens le 


pace à parcourir pour arriver au parois oppo- 
fé : ce qui eft caufe que le fer ef frappé plus 
à plein par le vent. D'autre part, fionmet 
la thuyere trop avant dans le foyer, elle fond 
aifément ; & le fer , qui occupe le bas du 
foyer, n'étant pas agité par le vene, s'agglu- 
tine, fe durcit & fe fépare du fer , qui eft en 
fufion : enfin , fi la chuyere eft trop retirée 
en arriere , le feu a moins de force & moins 
d’aétion fur le fer qui lui eff expofé. Dans ce 
cas, il arrive encore quee côté du foyer, 
fur lequel elle éft pofée , s’échauffe par la ré- 
verbération continuelle de la flamme , & fe 
ronge , fe dégrade fenfiblement par le con- 
cours continué de l’a&tion du vent, ce qui 
eft caufe qu'autour du mufeau de la thuyere, 
on voit le mur tout enflammé , tout rongé 
& fouvent percé par le feu ; c’eft pour cette 
raifon qu'on fait le mur autour de la thuyere, 
& notamment deflous, très-épais. En Suede, 
on appelle ce mur Huggaftd (15). 

Si la thuyere eft pofée trop horizontale- 
ment , & que fon embouchure foit trop éloi- 
gnée du fond, le vent fe diflipe en l'air avant 
que d'aller jufqu'au fer , & d’y faire l'effet 
qu'on en attend; dans ce cas, on confomme 
beaucoup de charbons , ce qui eftune grande 
perte : car le vent ne touche point le fond ; 
mais frifant le fer , il s'éleve en haut. Il ya 
cependant des Ouvriers qui font pour la po- 
fition trop horizontale de la thuyere , parce 
qu'alors le fer fe liquéfie mieux , & l'afinage 
fe fait plus vivement , quoiqu'avec une plus 
grande dépenfe de charbon. À la vüe feule 
de la flamme & du fer qui eft dans le foyer, 
on voit fur le champ fi la thuyere eft trop 
élevée ; car alors la mafle du fer qui eft plus 
haute , & les charbons qu’on amoncele def- 
fus , font une efpece d’éminence , de hauteur 
avec des côtés inclinés : la famme aufli sé- 
leve plus haut, 

Mais fi la pofition de la thuyere ef fi fort 
oblique que le vent fe précipite fur le fond, 
la cuiffon du fer fe fait plus difficilement & 
plus lentement : le fer fond avec peine , parce 
que la flamme n’a pas la vigueur & la force 
convenables , quoique les charbons ne fe 
confomment pas inutilement. 

Dans la pofition dela thuyere, on obferve 
ordinairement qu'il ne faut pas que le vent 
balaie le fond , ni qu'il aille direétement au 
côté oppofé: mais il doit frapper l'endroit 
où le fond & le contre-venc fe touchent. 
Dans ce fens , le vent frappe jufqu'à la der- 
niere partie & la plus bafle du fer crud , qui 
lui eft expofé dans le foyer. D'autres diri- 
gent la hauteur de la thuyere en difpofant la 
levre fupérieure de fon orifice , de facon 
qu’elle foit en ligne droite avec le deflus du 


le deffus de la rhuyere à à 


lus grande ouVerture, 
(15) En France, le 2 
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contre:vent. L'orifice de lathuyere fera donc 
fous cette ligne droite , & regardera le bas 
du contre-vent , c'eft-à-dire , que cette par- 
tie fupérieure de la thuyere doit être à douze 
doigts au-deflus du fond,, ce qui eft la même 
hauteur que’ celle du contre-vent, 

Pour ce qui regarde encorela direétion du 
vent, il faut avoir grande attention qu'en for- 
tant de la thuyere , il n’aille pas frapper un 
certain angle du foyer : c’eft celui qui ef le 
plus éloigné (16). IL faut même foigner que le 
vent ne foit pas dévoyé de ce côté-là; ona 
xemarqué qu'alors il péric beaucoup de fer. 
qui fe convertit comme en fcories ; au lieu 
que file vent va au parois oppofé, le fer fond 
bien , & étant fondu fe dégage bien des fco- 
ries : pour éviter cet inconvénient, on tour- 
ne la thuyere de façon qu’elle regarde plutôt 
le devant du foyer. EU : 

On arrange de cette facon la bouche de la 

thuyere afin que la bafe ou le diametre de fon 
orifice étant comme incliné ; regarde le de. 
vant du foyer: maïs cetteinclinaifon de la ba- 
fe de l'orifice de la thuyere doit être plus ou 
moins grande, fuivant les différentes qualités 
du fer. Cetteinclinaifon fera plus grande fi le 
fer n’eft pas chargé de foufres » Ceft-à-dire., 
s'il caffe aifément à froid , ce qu'en Suede on 
appelle Ka/reckr (17); car-alors:le vent n’eft 
pas porté fur le fer oppofé en volume fi épais 
ni avec tant de force ; mais » comme difent 
les Ouvriers , ilne fait que le frifer & le cou- 
per de côté. Cette efpece defer fe recuit auf 
beaucoup mieux. Il eft forcé d'abandonner 
les corps étrangers qu'il renferme ; enfin ; 
il devient fer d’une bonne qualité , & vrai- 
ment purifié : mais au contraire >"fi le fer eft 
vicié , & chargé d'une grande quantité de 
foufres, c’efl-à-dire , s'il cafe facilement À 
chaud, quoiqu'il foit très-ferme à froid , ce 
qu'en Suede on appelle Roedérechs (18) ; 
alors on ne donne pas tant d’inclinaifon à 
Faire ou bafe de la thuyere , fans cependant 
la mettre parallelement à l'horizon ou au 
fond du foyer. Dans cette pofition , le vent 
eft chaflé fur le fer plus amplement , & 
comme plus pleinement ; il.ne le touche pas 
tant de biais. 

Ce que nous difons ici de la diredtion du 
vent, & de la pofition de la thuyere , s’ap- 
prend beaucoup mieux par l’ufage que‘par 
les préceptés. On a même de la peine à en- 
tendre les préceptes fi les yeux ne font pas 
habitués à voir les chofes. La plus grande 
fcience d’un Ouvrier eft de fçavoir diriger 
le vent, & placer la thuyere avec exa@itu- 
de. S'il ne connoît pas bien ces deux points- 
là, on perd tout au moins du fer ou du char- 
bon qui fe confument inutilement; ou mé- 
me fi le fer eft vicié par quelques corps 


(16) L’angle du con 


trevent à l'aire, — (17) En France, fer caffans à froid, 


ler. 

Il faut obferver que la thuyere , quoique 
de cuivre , ne fond pas aifément ni par la 
grande chaleur, ni par le contaét du fer fon- 
du. Elle ne fond jamais que par la négligen- 

.ce ou l'ignorance de l'Ouvrier. Quelquefois 
elle eft environnée de toute part , de fer en 
fufion ; elle y eft cachée & comme enter- 
rée : on la voit auffi quelquefois brillante 
de feu au milieu des flammes , fans cepen- 
dant qu'elle en reçoive aucun dommage ; la 
raifon eft que fon intérieur eft continuel- 
lement rafraichi par le cours du vent ; c'eft 
par un de fes côtés que le vent excite le 
feu : fon autre partie n’en eft point altérée, 
‘quoique l'aétion de la chaleur agifle conti- 
nuellement fur elle. 8i l'Ouvrier n’a pas foin 
de la vificer fouvent , & de da nettoyer en 
chaffant & éloignant le cours des étincelles ; 
s'il ne veille pas à préferver du feu tant fon 
intérieur que fon orifice, elle fond & fe joint 
au fer. Il y a deux raifons pour lefquelles la 
thuyere a coutume de fondre. La premiere, 
fi fon orifice & le paffage du fouffle font 
bouchés , de façon que le vent ne puifle 
percer : s'il travaille inutilement contre un 
‘obftacle attaché à fa fortie , fans pouvoir le 
‘vaincre nis’ouvrir une route , & qu'il foit 
<omme fuffoqué dans fon intérieur , alors le 
‘feu du foyer travaillañt fur la thuyere , elle 
fond aifément. En effet l'air enfermé s'échauf: 
fant, & le vent ne refroidiffant plus linté- 
rieur de la thuyere, le feu pénetre aifément 
læ male entiere du cuivre que rien ne garan- 
tit plus ; dès-lors elle fond , & tombe avec 
le fer. La feconde raifon eft qu'il y à encore 
beaucoup de“crudités dans la mafle du fer 
enflammé ; car ce qui éft crud , ce qu'on 
appelle en Suede Raudr ; ne fond pas aifé- 
ment , mais par la violence du feu s’élance 
en étincelles & étoiles brillantes , qui en- 
trent en grande partie dans la thuyere, & 
venant à en occuper toute l'ouverture » OÙ 
la plus grande partie, elles l'échauflent. Alors 
il y a à craindre qu'elle ne fonde , n’y ayant 
aucune de fes parties, tant intérieures qu'ex- 
térieures, qui ne foient attaquées par le feu. 
Quand on s’en apperçoit , l'Ouvrier détour- 
ne fur le champ cette partie de fer crud à 
pour empêcher que les étincelles ne s'y infi- 
nuent , & ne s'accumulent, & pour qu’elles 
fédiflipent dans quelqu'autre partie du foyer. 
‘On retourne cette mafle , qui contient du fer 
crud, expofant au vent ce qui étoit de l’autre 
côté , de façon que ce qui eft crud peut jetter 
en haut fes étincelles fans aucun préjudice. 
On jette deflus des fcories pulvérifées, à l'aide 
defquelles ces parties crues fe mettent en 
fufion. On voit affez communément l’orifice 


= (18) En France , fér caffanr à chand, 
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étrangers , on ne pourra jamais l'en dépouit- 
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de lathuyere bouché par les fcories , en forte 
que le paflage du vent en eft fermé. Si on 
n'a pas foin de les détacher , & de les éloi- 
gner fur le champ avec le fecours d’une ba- 
guette de fer , la thuyere fondra très-faci- 
lement. 

TI eft remarquable que le foyer n’étantconf- 
truit que de plaques de fonte,dans lefquelles 
on fond du fer tant de fois , & où l’on pouffe 
le travail pendant plufieurs mois de fuite ; 
ces plaques cependant ne fondent pas avec 
le fer , mais au contraire qu’elles réfiftent au 
feu , ne s’endommagent pas , quoiqu’elles 
foient attaquées par le même vent qu’on 
emploie à fondre les gueuzes. Cela fait voir 
que la liquation fe faic à merveille dans un 
creufet garni de fonte , & que s'il n'eft pas 
détruit, c’eft parce qu'il n’eft pas environné 
& attaqué de tous côtés par le feu & le vent: 
car il ya un côté des plaques qui n’eft point 
expofè à l'ation du vent & du feu , ce qui 
eft caufe qu'elles n’en font pas pénétrées , & 
qu'elles ne fondent pas avec le fer qui y eft 
contenu. L'aétion de la chaleur ne peut aller 
plus loin que le permettent le chaud d’un 
côté & le froid de l’autre. D'abord que la 
chaleurn’eft pas égale dans toutes les parties, 
le fer fe défend , & quoique dans le foyer & 
la flamme , il demeure inta@t. Il arrive aflez 
Touvent que le fond du foyer blanchit ; il ne 
fond pas pour cela : mais le fer en fufon 
qui nâge defflus , s'y joint de façon qu'il y 
tient très-fortement , & qu’on a bien de la 
peine de l'en détacher ; ce qui eft caufe qu'il 
fauc de temps en temps refroidir le foyer , 
même tous les jours, lorfqu'il travaille affi- 
duement. Pour cela , on vuide l’ouvrage, 
& on le rafraichit avec le vent des foufflets, 
ou bien on le laiffe pendant quelque temps 
lorfqu'il eft vuide, expofé à l'air froid. D’au- 
tres fois on y jette de l’eau quand il eft vui- 
de , comme cela fe pratique encore dans 
quelques forges. Dans la plüpart on a aban- 
donné cette reffource. 

Pour ce qui regarde le vent, il meft pas 
toujours égal pendant qu’on affine la fonte : 
tantôt on le donne plus violemment , tantôt 
moins. Dans le commencement que l’on tra- 
vaille , que le foyer eft encore froid , & 
qu'il n'a pas encore échauffé ni leifer ni les 
charbons , on fait aller les foufflets moins 
vite, en leur donnant moins d'eauau moyen 
de la bafcule qui gouverne la vanne. Par la 
fuite, on donne plus d’eau à la roue, &on 
fait marcher les fouMlets plus vite. Au mi- 
lieu de l'opération, on pouffe le vent au 

lus haut dégré , & fur la fin on le diminue. 

D'ailleurs , les foufflets vont inégalement par 
l'inégalité de l'eau , qui tantôt eft plus élevée 
dans le réfervoir , tantôt moins. Comme 
les roues vont plus doucement pour les for- 
ges que pour les fourneaux , où elles doi- 
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49 
vent marcher également , les foufflets de 


forge ne donnent gueres que 400 coups par 
heure. 


De la premiere cuifon de la fènte. 


LorSQUE le foyer eft muni de tout ce 
qu'il lui faut , qu'il eft arrangé , la thuyere 
pofée , on nettoye bien l'ouvrage pour qu’il 
ne refte rien qui puifle nuire à la fufñon : 

our tout dire , on le balaye. Le foyer étant 
bien net, on y mer des fcories qui font reftées 
du dernier travail; & s’il n'yena point , on 
en met de plus anciennes. On en emplit le 
creufec jufqu'au tiers. Sur ces fcories , & 
dans tout le tour , on met des pouflieres de 
charbon récent, finon de vieilles : enfuite 
on met tout autour du foyer, des cendres 
provenantes des étincelles des charbons brû- 
lés , des fcories en pouffiere , &c. qu'avec le 
rabot & le balai on à ramaflées dans l'atelier 
pendant quelques liquations. Ces cendres : 
comme on vient de le dire, font un com- 
pofé de menus morceaux de fer, d'étincel- 
les, de fcories , de pouflieres de charbons. 
On en met dans le foyer jufqu'aux deux 
tiers. Si on ne met pas de ces fcories fous. 
le fer, comme pour lui fervir de lit, on dit 
que le fer pénetre la cendre & s'attache for- 
tement au foyer, qu'il ne fe liquéfie pas com- 
me il faut , & que conféquemment il ne fe 
fépare pas bien de fes crudités ; car les fco- 
ries étant très-aifées à fondre , fervent de 
menftrue : elles enduifent le fond d’une ef- 
pece de graifle ; elles empêchent que le fer 
ne s'attache au fond , de façon qu'il fe dé- 
pouille plus aifémenc des parties crues : elles 
aident à la fufñon du fer en fondant elles- 
mêmes ; & comme le foyer en eft toutrem- 
pli, par cet intermede, les parties légeres 
fe féparent des pefantes , les étrangeres des 
métalliques ; ce qui ne s’opéreroit pas, fi, 
préalablement ;: il n'y avoit pas une grande 
quantité & un grand bain de fcories fon- 
dues. 

Cela fait , à l’aide de roulets & de rin-= 
gards , ou à force de bras, on porte une 
mafle de fer crud dans la cheminée, & on 
l'arrange dans le foyer , de forte qu'elle foit 
au côté oppofé de la thuyere. On place 
cette mafle fur un de fes côtés | & on la 
pouffe de maniere qu'un bout entre dans 
l'ouvrage, & l’autre refte en dehors. On l’ap- 
proche de la thuyere , dont elle ne doit être 
éloignée que de quatre à cinq doigts , placée 
à la hauteur de fa bouche. La partie fupé- 
rieure de la maffe doit être dans le même 
plan horifontal que la levre fupérieure de 
l'embouchure de la thuyere , pour que le 
vent frife & rafe Le bas de la mafle ; ce qui 
fera d'autant mieux, fi on a donné à la mañle 
la même obliquité qu'à la thuyere. Il faut 
toujours l’arranger de façon que le vent rafe 
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la partie inférieure de cette mafle : mais fi 
le fer n'a point de foufre , & qu'il foit très- 
caffant à froid , on arrange l’orifice de la 
thuyere de maniere qu'une partie du vent 
touche direëtementla maffe ; tandis que l’au- 
tre en rafera la partie inférieure , comme fi 
le vent la divifoit en deux. Le poids de la 
mafle de fonte que l’on met au foyer , n’eft 
pas toujours le même ; tantôt on y en met 
deux cents , tantôt trois , quelquefois quatre, 
fuivant qu'on veut forger de groffes ou de 
petites barres. 

Si une feule mafle ne fuffit pas pour faire 
le poids dont on a befoin, on en met deux, 
trois , jufqu’à ce qu'on ait la quantité que l’on 
fouhaite. On les met l’une fur l’autre , fans 
cependant qu’elles fe touchent exaétement , 
& pour l'empêcher, on met entre deux de 
petits morceaux de fer qui les féparent. On 
fe conduit ainfi, principalement fi l'on a des 
fontes de deux ou trois efpeces différentes 
qu'il eft à propos de mêler pour avoir du 
fer d’une bonne qualité. Si, par exemple, 
on en a qui donnent du fer, l’un caffant à 
froid & l’autre à chaud , il faut néceffaire- 
ment mélanger ces deux efpeces de fonte 
pour avoir du fer d’une qualité mitoyenne. 
Le fer caffant à froid fe met deflous ; & 
quand ils font ainfi placés , on les arrange 

our recevoir le vent, comme on vient de 

e dire. 

Ces maffes ainfi arrangées , on jette des 
deux côtés de la poufliere de charbon ; en- 
fuite on accumule deffus un tas de char- 
bon fous lequel elles font cachées , &, pour 
ainfi dire , enterrées , de façon qu'on ne voit 
point de fer , mais feulement un comble de 
charbons. Après avoir mis du feu deffous , 
on donne de l’eau à la roue pour faire mou- 
voir les fouflets , que l’on fait aller très-dou- 
cement dans le commencement. 

Ces maffes,enterrées dans le charbon ardent, 
font petit-à-petit confumées par le feu animé 
par le vent.La partie expofée au vent feliqué- 
fie, & tombe en gouttes dans le foyer, ce qui 
forme dans la maffe une efpece d’excavation, 
qui , conféquemment , éloigne le refte dela 
thuyere. Quand on s’en apperçoit , on rap- 
proche le reftant de la maffe à l’aide des rin- 
gards, & on le met à la diftance fufdite de 
cinq à fept doigts ; pour , étant ainfi expofée 
au vent , être fenfiblement réduit en liqueur. 

Quand les charbons font confumés , on 
en met de nouveaux : il y en a d’amonce- 
lés au pied & fur l'aire de la cheminée d'où 
von les tire avec un rateau, de façon que le 
fer déja chaud , en foit toujours couvert. 
L’Ouvrier fonde fouvent les angles &le fond 
du foyer ; & quand il y fent quelques ma- 
tieres attachées , il les éleve & meta u vent, 
afin qu'expofées à fon ation , elles fondent 


; 


de nouveau , que le fer fe ramaffe en un feuf 
volume. 

Après avoir paffé une baguette de fer dans 
la thuyere pour la nettoyer , il eft amufant 
& agréable de voir le fer fe liquéfier , & de» 
xaminer ou faifir les momens de la liqua- 
tion. On voit à fon aife, par la thuyere, le 
fer chaud , parce qu’il eft direétement au paf. 
fage du vent. Le fer, dans un endroit , pa- 
roît blanc comme la neige , dans un autre, 
rouge comme du fang. La maffe paroït d’une 
figure inégale & raboteufe ; enfuite on voit 
tomber les gouttes de fer fondu , comme 
nous avons dit qu’on les voyoit dans le four- 
neau. Les unes font blanches , les autres obf- 
cures & noirâtres. On voit aufli les fcories 
qui occupent le fond : elles ne font pas blan- 
ches ou rouges, mais d'une couleur brune 
mêlée, prefque noire, comme de l'eau obf- 
curcie par des nuages. Si , en ôtant les char- 
bons , on découvrele fer , la partie expofée 
au vent rougit de plus en plus ; & par le 
feul contaë de Pair , il s’en échappe des 
étincelles & des grains qui fe diflipent en 
l'air , & cela en d'autant plus grande quan- 
tité qu'il y a plus de crudités dans le fer ; car 
ce font les parcelles crues qui les fourniffent: 
au lieu que fi le fer eft couvert de charbons, 
ces parcelles ne fautent pas en l'air; mais la 
plus grande partie fe raffemble en gouttes, 
& coule dans le foyer. 

Pendant ce temps-là on retourne dans le 
foyer , avec des ringards , le fer chaud , & 
on l'expofe au vent , pour que la flamme & 
le vent puiflent pafler de tous côtés , de fa- 
çon que la mafle du fer paroît nâger dans 
un grand courant de feu où elle eft comme 
noyée. Il faut foigner à ce que le vent aille 
par-tout également : car fi un côté eft em- 
barraffé , & qu'il ne puiffe y pañfer ; s’il va 
plus d'un côté que d’un autre, ou fi les pouf- 
fieres de charbon , ou bien quelques mor- 
ceaux de fer , empêchent le vent de pafler 
d'un côté, fur le champ on tourne la mafle 
& on la range de façon qu’elle reçoit le vent 
également de toutes parts. Ici , l'Ouvrier 
ouvre un pañlage ; là , il en ferme un au- 
tre. Il agit dans le tour du foyer , reflerre , 
éleve , baïfle , & n'épargne point fon tra- 
vail pour que le fer foit par-tout égalément 
dans l'élément du feu. Par ce travail , on 
augmente & accélere l'ation de la liqua- 
tion & le fer ne fe fond ni par un trop grand 
feu , ni par un trop petit. 

Si on s'apperçoit que la flamme devenant 
très-ardente , domine fur tout le deflus du 
foyer , on modere fur le champ cette vio- 
lence , ou en bouchant les iffues par lefquel- 
les elle fort , ou en jettant de l’eau deflus ; 
on prend de leau dans lé bafche avec le 
feau (12), & on la jette fur la flamme ; aurre- 


(19) Ecuelle à mouiller, 
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ment , la flamme exerce fon aë@tion fur les 
charbons , & les confume inutilement : on 
diroit qu'étant une fois déchaïnée , au lieu de 
combattre le fer fon ennemi, elle exerce fa 
fureur fur les charbons fes amis. 

L'Ouvrier a foin de regarder fi le fer ne 
jette point d’étincelles, ou ne bouche point 
louverture de la thuyere : aufli-tôt qu'il s’en 
apperçoit, il la nettoie avec une baguette de 
fer , & donne un libre paflage au vent. 

Enfin , quand on voit que la male eft li- 
quéfiée de toutes parts , qu'elle eft tombée 
dansle foyer , & qu'il ne refte rien qui ne foit 
enfufion , alors l'Ouvrier fonde les angles 
du foyer , & quand il y fent quelque mor- 
ceau dur , il le détache , l'éleve & le met au 
vent. Il ramaffe ainfi tout le fer épars , & ne 
cefle de le lever & de le mettre au torrent 
du vent, jufqu’à ce qu'il ait réuni & affem- 
blé en une feule mafle , toutes les parties qui 
s’étoient retirées vers les endroits frais du 
foyer. Quoiqueles charbons foient alors con- 
fumés & leur volume diminué, on n’y en met 
pas de nouveaux ; mais on tient le volume 
du fer à demi-découvert : c’eft alors que la 
cuiflon commence ; le fer cuit & bout com- 
me de l’eau dans un pot. On peut voir toute 
la fuperfcie qui s’enfle & s’éleve lentement, 
comme une groffe bulle, & comme s’il 
avoit un levain ; il s’enfle & fe gonfle de plus 
en plus, fi on n'arrête pas ce mouvement ; 
le fer , dans cet érat, eft doux & maniable, 
lui qui, de fon naturel , eft fi dur &fin- 
flexible ; il s'éleve jufqu’a pafferles bords du 
creufet ; l'Ouvrier ôte fur le champ les char- 
bons allumés, fous lefquels il s’enfle , & met 
la liquation à nud : c'eft ainfi qu'il diminue 
& arrête cette fureur. Cette cuiflon peut s’o- 
pérer pendant l'efpace d'une demi-heure : 
mais il eft de la prudence de l'Ouvrier de la 
faire durer plus long-temps, parce qu’il faut 
évaporer les corps nuifibles & vicieux , & 
par leur féparation rendre le fer duétile & 
malléable. Voilà pourquoi il faut qu’il foit 
entiérement fluide , & pourquoi on le tient 
en bain , & dans une efpece de mouvement 
pendant quelque-temps , fans quoi les par- 
ties légeres ne fe fépareroïient pas des pefan- 
tes, ni les métalliques des étrangeres : ainff, 
il faut donner fes foins pour que le fer vienne 
au degré de chaleur & d’effervefcence que 
nous avons dit ; c’eft pour cela que l’on don- 
ne au feu la nourriture la plus forte. On choi- 
fit pour cet effet, & on met deflus, les char- 
bons entiers , & les plus gros , qui fontun feu 
du dernier dégré , & entretiennent toujours 
cette efpece d’ondulation dont nous par- 
lons. On n’en met pas beaucoup à la fois , 
parce qu'il ne faut pas que le feu cache le 
métal en cuiffon : mais il faut qu'il foit à un 


feu à demi-ouvert ; alors le vice du fer fe 
dégage plus facilement que fi le feu le cou 
vroit entiérement. Pour rendre néanmoins 
le feu affez fort , on emploie les meilleurs ali- 
ments : il y a une efpece de fer qui a de la 
peine à fe mettre en liqueur , & fur lequel 
Ouvrier travaille en vain pour qu'il devien- 
ne liquide, s’enfle & bouille comme une li- 
queur ordinaire; cette efpece de fer demeure 
tenace & comme infulible , conféquem- 
ment ne fe dégage pas des crudités qui le 
vicient : c'eft-là qu'il faut de l’art & du tra- 
vail pour mettre en liqueurs un femblable 
fer, fans quoi après la cuiflon , il demeure 
réfraétaire & immalléable (2°), 

Pendant que le fer fue & s’éleve dans le 
foyer , pendant qüe la cotion & l'effervef- 
cence fe font, l’orifice de la thuyere fe bou- 
che en partie par des efpeces de fcories noi- 
res qui s’y attachent, & vont en s’allongeant 
comme un nez. Cela eft néceflaire , parce 
que fi le vent , qui eft partie froid, partie 
humide, a un conduit large & bien dégagé 
pour aller fur le fer , l'intumefcence & l'ar- 
deur s’appaifent fur le champ : dans ce cas, 
ilne faut pas que le fer foit frappé ni refroidi 
par un vent d'une grande violence ; fi-tôt 
qu’on détache les fcories de la thuyere , & 
que le vent a un paffage libre, la liqueur en- 
flée s’abbaifle, & le fer qui étoit liquide , fe 
condenfe & fe met en une maffe ténace. 

D'abord que cette liqueur qui cuit eft 
figée , & qu'elle commence à fe découvrir, 
on ouvre un paflage aux fcories ; ce qui fe 
fait par l’'emmanchure , ou l'œil, du marteau 
qui ferme le devant du foyer. Pour cela , par 
le moyen d’un ringard on y fait un trou; les 
fcories fortent fur le champ : mais on ne laife 
pas long-temps cette ouverture débouchée; 
on la referme promptement pour ne pas pri- 
ver le foyer d'une trop grande quantité de 
fcories ; car les fcories tiennent lieu de diffol- 
vant, parleur moyen, non-feulement le fer 
fe liquéfie bien , mais il fe dégage & fe fépare 
des corps nuifibles ; & ainfi l’on rend le fer 
fufble , du&tile & purifié. 

Une mafle de fer , groffe & pefante ; 
fe met plus difficilement en fufion qu'une 
petite & une légere ; il faut une plus grande 
quantité de charbons & de feu pour la fon- 
dre : aurefte ; on en peut fondre en deux 
heures une de quatre cents livres. 

Enfin cette premiere cuiflon finie , il faut 
Ôter tous les charbons du foyer , ainfi que 
toutes les pouflieres & cendres ; on laiffe la 
malle du fer feule. On arrête le vent , laïffant 
ainfi cette mafle brûlante dénuée de char- 
bons & de feu pendant une heure ; on ne la 
touche point qu’elle ne foit couverte d’une 
efpece de croute noire, Dans quelques for: 


(20) Voyez ce que Swedemborg ajoûte à la partie de l'Aciers 
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ges , c'eft la méthode que fur le champ les 
Ouvriers fe difpofent à lui donner la feconde 
cuiflon , à l’expofer , pour la feconde fois 5 
toute rouge au vent : enfin , à commencer 
une nouvelle cuiffon & liquation. 


De la feconde cuiffor ou liquation du fer. 


QUAN D cetre mafle de fer eft refroidie , 
elle tient ordinairement aux parois & au fond 
du foyer: on ne peut l'en arracher qu'à l’aide 
& à force de coins que l’on infinue entre la 
mafle & le côté de la thuyere , & que l'on 
chaffe de plus en plus, jufqu'à ce que par 
fon effort on ait féparé la maffe de la thuye- 
re, qui y eft prefque cachée : fi cette malle 
tient au fond , on l'en détache en y mettant 
un coin par l'œil du vieuxmarteau,qui ferme 
le devant du foyer; on le chaffe à coups de 
marteau , & on le fait entrer : enfuite, à force 
de bras , les Ouvriers foulevent cette maffe; 
fi la force des bras ne fuffit pas , ils emploient 
un ringard , qu'ils abbatent de toute leur for- 
ce, jufqu'à ce qu'enfin ils tirent la mafle du 
foyer. Il arrive fouvent que cette mafle fe 
fépare aifément du fond ; au premier mouve- 
ment. Ce qui peut occafonner que le fer 
tient aux parois & au foyer, c’eft que le tra- 
vailufe & creufe les plaques, & que le fer 
fondu , en prenant l'empreinte de ces cavi- 
tés , s’y attache fortement. Il en arrive de 
même fi le foyer eft échauñfé ; il y a beau- 
coup d'affinité & de rapport entre un foyer 
de fonte ardent & du fer ardent, au lieu que 
fi l’un des deux ef froid , ils ne s’attachent 
point; c'eft pour cela qu'il faut refroidir le 
foyer. Dans quelques endroits on leve la 
malle toute rouge , & on la laiffe refroidir à 
quelque diftance des parois du creufet. 

Enfin , quand la maffe eft levée & féparée 
du foyer , on la retourne en plein, pour que 
le deffous fe retrouve deflus ; elle paroït aux 
yeux rude & inégale ;le deflus a une certaine 
rondeur , pendant que le deffous eft prefque 
plat. Cette male renverfée , &, pour ainfi 
dire fur fon dos , ne fe met pas comme la 
premiere fois , à une certaine diftance du 
vent; mais on l'éleve , & on la place fur la 
thuyere même , de façon qu'une partie de la 
mafle pofe fur la partie fupérieure de la 
thuyere , & l’autre fur le fond ou fur les fco- 
ries qu'on a laiflées fur le fond , & qui font 
arrangées avec la même obliquité que celle 
de la thuyere ou du vent: ce qui fait que le 
vent va à la partie inférieure, & parce moyen 
travaille fur toute la mafle. L'Ouvrier doit 
avoir grande attention à mettre la maffe exac- 
tement dans cette pofition , afin qu’elle foit 
convenablement expofée au vent qui doit la 
frapper , & qu’elle recoive la flamme égale- 
ment & de toutes parts, 

La maffe ainfi arrangée , on met fur fes 
côtés de la poufliere de charbons , & des 
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cendres brülées que l’on ramaffe avec le raa 
bot autour de la cheminée : on metde la cen- 
dre fur les côtés , & non vers la partie anté- 
rieure de la mafle. Là, on emploie des char- 
bonsentiers & fecs, qui, non-feulement con- 
fervent long-temps le feu, mais qui jettent 
une flamme que le vent porte contre la maf- 
& , pour l’attaquer avec une efpece d’aug- 
mentation de légéreté & de force. Alors ; 
on fait marcher les fouMlets, mais douce- 
ment dans les commencements ; enfuite, on 
augmente leur mouvement ; le vent donné, 
on entoure la maffe d’une grande quantité de 
charbons, & l'ouvrage s’'échauffe. L’Ouvrier 
examine avec beaucoup d’afliduité fon feu 
& la flamme; c’eft fur eux qu'il fe regle , pour 
découvrir quel eft l'état de la liquation , & 
s'il y a une partie de la maffe qui fond mieux 
que l’autre : il ne ceffe de remuer cette maf. 
fe ; il la place dans le milieu du feu , pour 
que la flamme l'attaque également de tous 
côtés : elle nagera en quelque façon dans la 
flamme ,; comme dans fon élément, Si la 
flamme paroït plus d’un côté, il le bouche;il 
en ouvre un autre : voit-il un endroit où 
la flamme doive pañler, il élargit le paffage 
avec un ringard, afin de rendre en quelque 
forte la refpiration plus libre : 1à, il met des 
pouflieres de charbons & des fcories, & il 
les bat pour mieux remplir le vuide ; ici , 
il fouleve la mafle , & donne une ouverture 
au vent & à la famme, qui doivent s’échap- 
per enfemble ; ailleurs , il abaifle cette mê- 
me mafle : enfin, il la gouverne comme un 
Pilote gouverne fa barque fur les flots. Quand 
la flamme eft diftribuée par-tout , & qu’elle 
coule également , le feu & le vent agiffent 
avec une très-grande a@tion fur le fer; on 
a foin fur-tout que la flamme agifle conti- 
nuellement fur la partie la plus éloignée du 
vent : car alors , c’eft une marque qu'elle 
peut circuler & travailler par-tout. On a 
aufli grande attention que la flamme aitune 
ifue dans la partie la plus éloignée de la 
thuyere , & qu'elle ne s'échappe pas en grand 
volume par les côtés du foyer , parce qu'a- 
lors le feu n’agit pas avec toute fa force fur 
le fer, mais fur une feule partie au détriment 
des autres ; d’ailleurs, fi le vent eft réfléchi 
vers la thuyere , il y a grand danger que 
cette réverbération ne la fafle fondre. Par 
la flamme & le comble du charbon , on 
peut juger de l’obliquité de la chuyere : fi la 
maffe du fer paroît trop élevée & le comble 
des charbons trop haut, c’eft un figne que 
la thuyere eft trop élevée , & qu'elle n’eft 
point affez oblique ; au contraire , fi la mafle 
du fer paroïît comme écrafée & enfoncée 
dans le foyer, & que le comble des char- 
bons n’excede pas beaucoup le deffus du 
foyer, c’eft un indice que la thuyere eft trop 
oblique, Quand les premiers charbons qu'on 
É. a employés 
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à employés ; font confumés , on en met de 
nouveaux jufqu'à la même hauteur qu'aupa- 
ravant ; la mafle du fer en doit être entiére- 
nent couverte & cachée par-tout ; il faut or- 
dinairement deux ou trois paniers de char- 
bons à chaque charge , & quand la mafle ef 
très-élevée , il en faut une plus grande quan- 
tité pour la couvrir , parce que les côtés du 
comble ont plus d'étendue. 

Pendant ce temps-là , on approche du feu 
des mafes de fer crud , & on les met fousle 
même comble de charbons , mais à la diftan- 
ce de deux pieds de la thuyere, afin qu'avec 
le même charbon ces mafles s'échauffent tou- 
jours , & fe difpofent à être plus prompte- 
ment mifes en fufon ; plus la meffe, qui oc- 
cupe le milieu du foyer, s'échauffe & s’amol- 
Bt, plus on approche la nouvelle de la thuye- 
re pour l'échauffer par dégrés: par ce moyen, 
la nouvelle maffe profite du même feu & des 
mêmes charbons , qui contribuent à la liqua- 
tion de la premiere. 

L’adrefle de l'Ouvrier confifte principale- 
ment à diftribuer laflamme également autour 
de la maffe qui eft à fondre : c’eft par cette 
zaifon , qu'il lui facilite des iffues autour de 
cette mafle, qui, en quelque façon, fe trouve 
en équilibre au milieu du feu. Si l'Ouvrier 
s’apperçoit que la flamme eft moindre d’un 
côté , il fouleve cette partie & donne un 
paffage au vent ; au contraire , s'il y a un en- 
droit où la flamme fe porte trop, il arrange, 
retourne , baïffe , éleve , ferre , ouvre , fui- 
vant le befoin, jufqu’à ce qu'il voie tout re- 
mis dans l'égalité convenable. Il emploiera 
tous fes foins , jufqu’à ce que le plus grand 
torrent de la flamme foit vers la partie pof- 
térieure de la mañle ; car, fi la plus grande 
vivacité du feu en attaquoit la partie anté- 
rieure , la thuyere fondroit facilement ; le 
imureau s'échaufferoit , & feroit pénétré par 
un très-grand dégré. de chaleur. C’eft une 
marque que la mafle oppofée au vent eft 
couchée trop à plat , quand le vent réfléchie 
ou remonte vers fa fource. Une regle con- 
nue de tous les Ouvriers , c’eft que fa mafle 
à fondre doit être diminuée & rongée par la 
flamme également detoutes parts ; c’eft pour 
cela qu'ils la retournent, afin d'oppofer au 
venttoutes les parties faillantes & les angles; 

ar ce moyen , ils viennent à bout , quoique 
entement , de larrondir en quelque forte. 
Pour y réuffir plus sûrement, ilstournent au 
vent, & petit à petit, tantôt une partie ;tan- 
tôt l'autre , la plus proche comme la plus 
éloignée, fuivant qu'ils apperçoivent des iné- 
galités ; ils expofent au vent ce qui a trop 
détendue , ou pour mieux dire , tout ce qui 
s'éloigne de la figure circulaire , de façon 
que ces parties anguleufes fondent avant les 
autres ; c'eft ainfi qu'infenfiblement la mafle 
FourNEAUX, 44 Sedlion, 


fe confomme tout autour. Il eft boit de fça- 
voir que fà partie poftérieure , c’eft-à-dire , 
celle qui eft éloignée du vent fe diffout plû- 
tôt que celle qui en eft la plus proche. 

Lorfqu'on en eft-là , il ne faut pas beau- 
coup de charbons; la mafle fond à demi-dé- 
couverte, & enfin diminue tant qu'elle n’a 
plus deliaifon , maistombe en morceaux que 
Ouvrier ramafle dans le tour du creufer, 
pour les remettre au vent ; il répece cette 
manœuvre , jufqu'à ce que les morceaux dé- 
tachés foient fondus , & que tout fon fer li: 
quéfié foit réuni en une feule mafle : alors , 
on découvre le fer en étant tous les charbons. 
Pendant ce temps , on lui laifle effuyer l'ac- 
tion du vent ; & comme les menus charbons 
qui font reftés fur la fuperficie , font très-lé- 
gers, vous voyez le vent exercer deflus fa fu- 
reur, les agiter, les foulever & les mettre en 
tourbillons , comme de la poufliere ou de 
menus brins de paille ; il jette très-haut les 
étincelles ; il divife en une efpece de pluie, 
les fcories qui furnagent , & les répand par 
toute la cheminée ; il emplit aufli cette che: 
minée & une partie de la forge , d’une grêle 
de feu & d’une pluie d’étincelles ; ces étin- 
celles s'amoncelent en haut , & tombent en 
abondance dehors du foyer , en décrivane 
des courbes paraboliques. Cela donne une 
idée & la repréfentation en petit d’un volcan 
en fureur , qui épouvente & force à s’éloi- 
gner ceux qui fe font trop approchés de fa 
bouche. Ces étincelles ne font pas compo- 
fées de particules de fer , mais de la matiere 
qui donne les fcories. Elles font ordinaire- 
ment , ou rondes, ou ovales. D'abord qu’el- 
les font à terre , elles noirciffent. Voilà l'inf- 
tant de la véritable recuiffon du fer qui dure 
fept à huit minutes. Toute l'opération de la 
liquation dure environ deux heures. 

On obferve qu'à cette feconde liquation ; 
il s'attache encore au fond & aux angles du 
foyer , des morceaux de fer crud & tenace 
qui s’y retirent & s’y refroidiflent. Si on ne 
les rejoint pas au refte de la matiere en bain, 
ils fe durciffent davantage. On a foin de les 
chercher & de les détacher avec le ringard. 
On les ôte de leur place, & on les expofe 
au vent de la thuyere pour qu'ils fe fondent 
& fe mêlent au refte, On éleve une feconde 
fois ces morceaux , qui s’étoient cachés 
dans les angles ; & on continue à les punir 
de leur fuite , en les expofant à l'aétion du 
vent, comme on punit des foldats qui ont 
quitté leur camp. Plus le fer eft d'une mau- 
vaife qualité, plus il faut avoir de foin dele 
retirer de ces retraites , de le tenir expofé 
au vent , & quand il eft fondu , de le plon- 
ger dans le foyer. Le vent ; fans la flamme 
& le feu ne pouvant disjoindre ces parties , 
ni les réduire en fufion , il faut mettre def- 
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fus de gros charbons choïfis qui viennent à 
bout en les fondant , de les enfevelir, pour 
ainfi dire , avec le refte. 

Dans cette feconde liquation, on Ôte trois 
fois les fcories. La premiere , vingt minutes 
après qu'on a donné le vent au foyer. On jette 
ces fcories dans l’eau froide ; parce qu'elles 
font fort chargées de fer, & que les corps 
étrangers qui les accompagnent, font très- 
fufibles : en les éteignant ainfi dans l’eau , el- 
les tombent en une efpece de poufliere qu'on 
conferve pour les ufages auxquels elle eft 
propre. La feconde fois on fait fortir les fco- 
ries au bout de 30 ou 40 minutes après la 
premiere : comme elles ne contiennent point 
de métal, on les met au rebut. Enfin on les 
fait fortir du foyer pour da troifieme fois ; 
vers la fin de la coûtion. On a encore obfer- 
vé qu’alors il fort une petite quantité de fco- 
ries, fi on les a laiffées trop long-temps furle 
fer en cuiflon, c’eft-à-dire, fi l'opération de 
cette derniere cuiffon a duré long-temps, 
parce qu’en .ce cas-là une grande quantité 
des fcories s’en va en étincelles, & qu'ainfi 
elles font pour la plüpart diffipées , avant 
qu'on leurait, pour cette troifieme fois , don- 
né la liberté de fortir. 

En tournant les yeux par la thuyere , il eft 
alors amufant d'examiner la maffe du fer op- 
pofée au vent; on la voit qui eft blanche com- 
me dela neige; on voit aufli les charbons al- 
lumés voltiger devant le thuyere , comme 
des plumes blanches & légeres. Au furplus, 
il faut prendre garde qu'il ne s'attache des 
fcories aux levres de la thuyere, parce qu’a- 
lors il faudroit les en détacher , afin que le 
vent continue de paffer librement. 

Dans plufieurs endroits , après ces deux 
liquations , on porte le fer fous le marteau, 
& onletire en barres. Il n’a pas befoin d’au- 
tre préparetion s'il eft d'une bonne qualité , 
& M be foit pas pâté ni vicié par des ma- 
tieres impures &hétérogenes. Dans quelques 
forges, on le fond une troifieme fois , fur- 
tout s’il n’a pas été bien purifié par les deux 
premieres. Plus on le cuit , plus il fe purifie; 
ainf plus il a été cuit de fois , plus il eft pur. 
Cette troifieme liquation fe fait comme la fe- 
conde : le vent fe donne d’abord douce- 
ment , enfuite plus fort ; enfin , on le 
diminue à proportion qu'on approche de 
& fin. : 


De l'emploi du charbon dans les foyers de 
Forge , lorfgwon y cuit le fèr crud. 


IL y a beaucoup de choix dans les char- 
bons : car toute efpece de bois ne donne pas 
du charbon de la même bonté. Il y a plus : 
les charbons de la même efpece de bois ne 
rendent pas tous un fervice égal dans les 
foyers de forges, comme ils le rendent dans 


les fourneaux de fufon. Les chaïbons dure 
font moins utiles pour les forges , que ceux 
qui font doux à un certain dépré : par exem- 
ple , les charbons de chêne & de hêtre , qui 
font durs & pefants, ne conviennent pas aux 
forges : car non-feulement ils brülent le fer, 
mais en le durciffant ils en détruifent le nerf, 
& lui ôtent fa duttilité. Ilen eft de même des 
charbons de bouleau , quoique dans la plû- 
part des forges on ait foin deles mêler avec 
des charbons doux ; au lieu que dans les 
fourneaux de fufion , cette efpece de char- 
bons durs eft d’une excellente qualité. Les 
charbons de pins & de fapins font très-bons 
pour les forges; cependant on doit donner la 
préférence à ceux qui proviennent d’un bois 
ni trop jeune ni trop vieux, c’eft-à-dire, d'un 
âge mitoyen: en effet les charbons provenus 
d’un bois trop vieux , ou de hautes & ancien- 
nes futaies, ne conviennent point aux forges; 
parce qu'un vieux boïs non-feulement a per- 
du fon fuc vital , mais avec le temps il a ac- 
quis une certaine rigidité ; ce qui eft caufe 
que les charbons qu'on en tire , étant très- 
durs , font , par la raifon qu'on a dite, de 
mauvaife qualité pour les forges. 

L'art & la fcience de Ouvrier confiftent à 
épargner les charbons , & à les empêcher de 
fe difliperen fumée & en étincelles , fans fai- 
re d'effet fur le fer ; ce qui eft perdre & dé- 
penfer du bien inutilement. Comme c’eft un 
objet de conféquence , & qu'avec de l’atten- 
tion & de l’induftrie on peut éviter cette per< 
te,nous allons détailler les circonftances dans 
lefquelles les charbons fe confumenten vain, 
& celles où il faut les épargner avec pru 
dence. 

1°. Il fe brûle inutilement beaucoup de 
charbons , fi on n’a pas foin de féparer exac- 
tement ceux qui font un peu éloignés du feu, 
& mis comme fous la main de l'Ouvrier pour 
s’en fervir dans le befoin,de ceux qui fontac- 
tuellement dans le foyer deftinés à la liqua- 
tion du fer. Un ferviteur négligent accumule 
autour du foyer une grande quantité de char- 
bons , qu'il laiffe allumer de toutes parts, 
tant en dedans qu'en dehors du foyer. On 
diroit de tous ces charbons confumés inuti- 
lement , que c’eft un facrifice ridiculement 
offert à Vulcain , qui s'en mocque. On ne 
peut attribuer une pareille perte qu'à l'igno- 
rance ou à la négligence de Ouvrier. Celui 
qui fçait fon métier, a foin de féparer les char- 
bons qui font hors dufoyer , de ceux qui font 
dedans. Il ne fouffre pas que comme un fu- 
rieux le feu attaque tout ce qui eft dans fon 
voifinage , ni qu'il exerce fa violence fur 
tout ce qui l’environne. 

2°. La prudence œconomique de l'Ouvrier 
exige qu'il ait foin non-feulement que le feu 
ne s’étende pas au-delà du foyer , mais en- 
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core quil foit refferré dans l'intérieur, com- 
meil convient : fans cela , on dépenfe des 
charbons en pure perte.Pour calmer les éru 
tions qu'il tente, on arrofe d’eau le deffus du 
foyer , & la flamme qui le domine. Ainfi par 
une efpece de pluie abondante & bien diftri- 
buée, on empêche le feu de pañler les bor- 
nes qui lui font prefcrites. Le conta& de 
l'eau fait noircir les charbons , & retirer 
la chaleur dans l'intérieur. Elle s’y tient con- 
centrée perdant un temps , après lequel & 
au moindre figne d’une nouvelle éruption, 
on l'arrofe de nouveau. En reftraignant ainfi 
la chaleur dans l’intérieur du foyer , & lui 
fermant les iffues par lefquelles elle cherchoit 
à s'échapper , on la renferme , pour ainfi di- 
re , dans fon laboratoire , où elle travaille 
plus efficacement fur le fer, en forte que 
pendant ce temps-là, on épargne les char- 
bons qui fe feroient confumés fans effet. 

3°. IL fe perd encore beaucoup de char- 
bons inutilement, fi on en met trop : tout ce 
qui eftexcès, eft vice : l'Ouvrier doit fçavoir 
proportionner les charbons & le feu au tra- 
vail de la liquation. 

4°. Si la thuyere eft pofée trop horizon- 
talement , de façon que le vent qui fort des 
foufflets , aiiie à peine frapper le fer & le côté 
oppofé , il périt inutilement beaucoup de 
charbons , qui fe diflipent en étincelles , fans 
que leur flamme travaille fur le fer qui eft 
deffous. Le vent qui eft trop horizontal , ga 
gne le haut , & fe contente de travailler fur 
la maffe des charbons qui occupent le deflus, 
fans faire le moindre effort contre le fer qui 
eft deffous. Par-tout où le vent s'accumule, 
il bouleverfe tout |, & comme il eft trop ho- 
rizontal , il exerce fa force fur les charbons, 
& les confume en vain; ce qui fait que cette 
fituation de la thuyere , ou cette diredion 
du vent, brûle inutilement les charbons. 

s°. Ceux qui fçavent épargner les char- 
bons , & en éviter la dépenfe fuperflue , ne 
laiffent pas long-temps refroidir dans le foyer 
la maffe de fer , qui vient d’être cuite pour 
la premiere fois, mais ils la renverfent tout 
de fuite , & pendant qu’elle eft encore en- 
flammée , ils l'expofent au feu & au vent. 
Quelques-uns par parefe , & quoique le fer 
foit d'une excellente qualité, laiffent la mafle 
dans le foyer pendant une ou deux heures ; 
jufqu'à ce qu'elle foit durcie, ce qui lui fait 
acquérir de la fermeté & de la force , pour 
réfifter à l’aétion du feu. Il en arrive , que 
lorfqw'on remet au feu cette mafle froide , 
elle a plus de peine à fondre , & ne cede 
point qu'on nlait mis deflus une grande quan- 
tité de charbons , fous laquelle il faut la ca- 
cher. Conféquemment , il faut alors beau- 
coup plus de charbons que fi cette mafle 
avoit té expofée au vent pendant qu'elle 
étoit encore enflammée. 


s$ 

&.L'Ouvrier doit encore fçavoiremployer 
à propos les menus charbons : car quand on 
doit chauffer les barres de fer pour les éten- 
dre fous le marteau , on peut aufli bien les 
chauffer avec ces menus charbons ; qu'avec 
des charbons entiers. Aufli ceux qui fçavent 
leur métier , confervent , pour le befoin, de 
ces menus charbons dans un angle de la che- 
minée, & ils s’en fervent pour emplir le fond 
du foyer : ce qui remplaceutilement les char- 
bons entiers qu'à ce moyen lon épargne. 

7° Un Ouvrier perd fa peine & fon bien, 
quand il emploie des charbons trop humi- 
des. Dans ce cas, la cuiffon fe fait lentement; 
car la force du feu eft diminuée , & comme 
affoiblie par les vapeurs aqueufes qui s’exha- 
lent des charbons ; ce qui eft caufe qu'il en 
faut mettre une plus grande quantité pour 
avoir un certain dépré de chaleur ; c’eft-à- 
dire , que dans les dernieres cuiffons , il fau- 
dra mettre une beaucoup plus grande quan- 
tité de charbons. 

8°. Le fer lui-même contribue à la con- 
fommation inutile des charbons. S'il eft en 
grande male, alors on eft néceflité de le 
couvrir entiérement ; & le comble ayant plus 
d'efpace, il faut une plus grande quantité de 
charbons. Au refte, les mafles font ordinai- 
rement du poids de 400, 300, 240, 200, 
130, 100. Si donc la mañle eft plus petite, 
ê& qu’au lieu de pefer 400 , elle ne pefe que 
130, ou 100, elle fond plus aifément qu'une 
male plus grande & plus pefante ; ce qui 
montre que fi l'on veut épargner les char- 
bons , il faut employer des morceaux de 
fonte moins gros. 

9°. On perd encorc fa peine & fon char- 
bon ; quand on n'a pas affez d’eau pour faire 
mouvoir comme il fautle gros marteau ; car 
s'il va lentement, ce qui vient du peu d’eau, 
le fer eft battu moins vite ; à chaque cou 
il s’étend moins , ce qui eft caufe qu'il faut le 
chauffer plus fouvent & le reporter fous le 
marteau, ce qui ne peut fe faire fans une plus 
grande confommation de charbons. 

Pour empêcher que l'ignorance ou la pa- 
reffe des Ouvriers ne donnent lieu à une dé- 
penfe inutile & fi préjudiciable de charbons, 
on a réglé en Suede de paller à un Ouvrier, 
tant pour recuire que pour forger , 400 li- 
vres de fer , vingt-quatre tonnes de char- 
bons. Si l'Ouvrier en confomme moins, c’eft 
du bénéfice pour lui : s'il en confomme plus, 
c’eft à fa perte. Je fcais cependant qu'il yen 
a qui ; pour avoir la même quantité dé fer 
forgé , n'ont confommé que dix-huit tonnes 
de charbons : je tiens même d’un Maître 
qu'on n’en brüloit que quatorze. Cela eft cau- 
fe encore que dans plufieurs forges on fait un 
magafin de charbons , que l'on donne à em- 
ployer à un Ouvrier à fes rifques , moyen 
nant un certain prix qu'il en doit donner, 
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Il y a encore une groffe perte à effuyer fur 
Les charbons, qui vient, comme on l’a dit, de 
leurs vices particuliers : s'ils font trop humi- 
des, trop menus , faits de bois trop jeunes, 
trop doux; s'ils ont effuyé un feu trop violent 
& trop prompt enles -cuifant ; s'ils font lé- 
gers , & conféquemment peu propres à don- 
ner une certaine quantité de feu, fans parler 
de plufieurs autres vices qui occafionnent de 
la perte dans leur confommation. 

Si les charbons font humides , il s'enfuit 
4°. Que la liquation fe fait plus lentement ; 
parce que l’ardeur du feu eft ralentie par le 
froid des vapeurs , qui fe communique au 
foyer, & au fer même qui y eft placé. 20,Cela 
eft caufe que le fer ne cuit pas bien dans le 
creufet. Il demeure crud , & ne fe fépare pas 
de tous les-corps étrangers dont il doit être 
débarraflé pour devenir duétile, 3°. Quand 
es charbons font humides , la mafle du fer 
que l'on chauffe dans le foyer , paroît d’une 
couleur blanche, comme fi elle étoit péné- 
trée d'autant de parties de feu , qu'elle en 
peut recevoir : mais quoique cette couleur 
paroiffe à fa fuperficie , cette blancheur ne 
pénetre pas jufques dans l'intérieur , & elle 
n'en eft pas imprégnée comme il faut, C’eft 
une illufion qui trompe ceux qui la regar- 
dent. Les Ouvriers expliquent cette fingu- 
larité , en difant que cette blancheur appa- 
rente vient , de la quantité des fcories qui 
occupent le foyer, & qui font d’une cou- 
leur blanche , lefquelles environnant , pour 
ainfi dire , de leur couleur la mafle à fondre, 
fafcinent les yeux , & tranfmettent à cette 
maffe une apparence de blancheur. 4°, Quoi- 
gu'il paroiffe une grande quantité de char< 
bons quand ils font trop humides , & quoi- 
que le fer ne fe purge pas bien de fes crudi- 
tés , l'humidité des charbons eft cependant 
de quelque utilité. Elle contribue à amollir 
Le fer qui feroit trop dur ; & celui qui eft caf- 
fant, en devient plus ténace. Au contraire, 
fi les charbons font trop fecs , on dit que le 
fer fe durcit , parce qu'il eft brulé par un trop 
grand feu ; d’où les Ouvriers ont établi leur 
regle , que les charbons humides amolliffent 
le fer, & que ceux trop fecsle durciflent dans 
la recuiffon, & non quand on le chauffe pour 
le porter au marteau. 

D'ailleurs on a coutume d’arrofer les 
charbons du foyer quand on voit que la 
flamme perce à travers, &s’élevetrop haut. 
On renferme ainfi le feu dans fon champ 
de bataille; ce qui fe fait pour plufieurs raï- 
fons : 1°. Pour empêcher que la flamme né 
confume inutilement trop de charbons, no- 
tamment ceux quifont en dépôt proche du 
foyer, & fous lefquels il n’y.a point de fer 
à mettre en fufion. 2, En concentrant le 
feu dans l'intérieur du foyer , & ne lui per- 
mettant pas de pafler fes bornes, il travaille 


fur le fer avec plus de force & d'adion ; ef 
donc un moyen d'augmenter la chaleur 3e, 
Non-feulement la chaleur ainfi renfermée 
augmente, mais le fer s'amollit par l'afper- 
fion de l’eau : ce qui eft trop dur, s'adoucit, 
TL arrive tout le contraire fi le fer a été cuit 
dans un feu trop fec ; le fer arrofé fe tire auffi 
plus facilement ‘en barres fous le marteau. 
4°. Quand par le moyen de l’eau on arrête 
fubitement la flamme qui dominoit tout le 
foyer , on peut voir dans Finftant de quef 
côté le feu eft le plus grand : car lorfque la 
füperficie du charbon eft une fois éteinte, le 
feu s'échappe bientôt après par l'endroit où 
il eft le plus preflé par le vent , & où il ya 
une ouverture plus libre ; ce qui eft caufe 
qu’on arrange ‘incontinent la mafle dans lé 
foyer, de maniere que le feu l'enveloppe 
également de toutes parts. 


De la fortie des fcories d’un foyer de forge, 
& de leur ufage pour la recuiflon du 
fèr. 


LE s fcories font fortutiles aurafinage du 
fer crud : ce font elles qui font fondre le fer, 
qui effectivement fe liquéfie par leur fecours, 
comme le fel dans l’eau. Elles tiennent lieu 
de menftrue & de diffolvant. En effet, file 
fer en fufion ne tomboit pas dañs un bain 
de fcories liquides , les parties légeres ne 
pourroient fe féparer des pefantes , les pier- 
reufes des métalliques, ni les chaudes des 
froides. On en doit conclure qu'il faut né- 
ceffairement dans lefoyer une certaine quan- 
tité de fcories. Non-feulement elles fervent 
à fa divifion , mais elles purifient le fer, & 
le rendent fufible & duétile. Un habile Ou- 
vrier fçait en faire ufage à propos. 

Les fcories qui en différents temps fortent 
du foyer , font de plufieurs efpeces. Les Ou- 
vriers rejettent les unes ; & détournent les 
autres pour certains ufages , auxquels ils les 
deftinent : par exemple , les fcories que l'on 
tire du foyer ; quand on recuit le fer pour 
la feconde fois, font de la meilleure efpece : 
elles font remplies de fer & de pierres très- 
fufibles, Etant remifes au foyer , non-feu- 
lement elles fondent , mais en facilitant au 
fer le moyen de fondre avec elles , elles lui 
fervent de menftrue ou de diffoivant. Quand 
elles fortent du foyer , on les jette fur le 
champ dans une foffe remplie d’eau, dans 
laquelle elles fe réduifent en une efpecede 
poufliere. Après qu'elles font ainfi préparées; 
on les met dans quelque coin proche de la 
cheminée , pour s’en fervir dans le befoin. 
Toutes les fois que lon remärque dans le 
fer un ou plufieurs endroits cruds & com- 
me polis , qui en même temps foient rouges 
comme du fang , (couleur qui fait facilement 
diftinguer ces endroits cruds ) fur le champ 
on y jette de ces fcories, éreintes dans l’eau, 
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qui emportent les crudités , les diflipent , & 
leur ôtent cette difpofition qu’elles ont à 
éclater en étincelles : enfin elles précipitent 
ces parties crues dans le fer en fufion. Si le 
fer ne fond pas aifément , ou s’il a été altéré 
par un trop grand feu , il ne jette pas beau- 
coup de fcories. Si alors on jette deffus quel- 
ques pelletées de ces fcories choifies , non- 
feulement elles temperent la trop grande 
chaleur, mais elles font fondre le fer, le dé- 
fendent du feu qui le brüleroit, & le rendent 
duétile & malléable, pendant que privé du 
fecours de ces fcories , il feroit refté dur & 
fragile. Leur principal ufage , c’eft quand on 
recuit le fer pour la feconde fois, & lorfqu'il 
faut chauffer les barres , qui par leur moyen 
s'échauffent plus facilement , & en devien- 
nent plus douces &plus du&tiles. Le foyer 
doit être plein de ces fcories jufqu’à un cer- 
tain dégré , & quand les barres de fer pa- 
roiffent brülées d’un trop grand feu , on les 
trempe dans ces fcories liquides |, comme 
dans un bain. Lorfqu’on les en a retirées, on 
les met au feu fec ; par ce moyen on tempere 
à fon gré leur excès de chaleur. En voilà 
affez pour faire juger combien elles font uti- 
les , tant pour la feconde cuiflon dufer ,que 
pour échauffer les barres. 

Au premier coup d'œil, les Ouvriers con- 
noiffent fi le fer que l’on doit porter fous le 
marteau , eft trop ou trop peu chauffé. S'il 
jette des étincelles, qui mêlées de flamme 
paffent à travers les charbons, c’eft une mar- 
que d’une trop grande chaleur. Sur le champ 
on plonge le fer dans les fcories , & on l'y 
rafraïichit comme dans un bain ; c’eft-à-dire, 

u’on le réduit au dégré de chaleur conve- 
nable.On juge encore à la couleur de la flam- 
me , crop blanche , & d’un brillant blanc, fi 
le fer efluye un trop grand dégré de chaleur. 

On mêle ordinairement à ces fcories des 
battitures , & autres menus morceaux de fer 
qui tombent autour de l'enclume. On les 
jette fur les mafles de fer qui ne font pas 
d’une nature bien fufible; ce qui les fait fon- 
dre aifément. En fondant elles-mêmes, elles 
fe joignent au fer, dont elles augmentent 
le poids. Ces battitures , qui reffemblent à 
des lames , des écailles , ou des filaments, 
fe mettent aufli dans le foyer , files fcories, 
qui en occupent le fond , font trop crues, 
ou fi le fer eft chauffé dans un feu trop fec 
qui lui ait fait perdre fa duétilité. On ne peut 
pas déterminer au jufte la quantité qu'il faut 
mettre de ces battitures : une efpece de 
fer en demande plus , un autre moins. Sile 
fer par lui-même fond aifément , & qu'il 
donne des fcories d’une bonne nature, il en 
faut moins : fi le fer eft d’une moindre qua- 
lité , il en faut davantage. J'ai vû mettre 
une , deux, cinq, fix , & jufqu’à fept pelle- 
tées de ces battitures. Sur-tout fi l'on voit 
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dans la maffe du fer des parties crues , on 
mec deflus , comme on l'a dit, de la poudre 
de ces fcories , & par-là on découvre la qua- 
lité du fer, s'il eft fec ou fluide dans la liqua- 
tion. 

Les fcories en bain dans le foyer donnent 
des fignes très-manifeftes de la nature du 
fer ; sil eft d’une bonne ou d'une mauvaife 
qualité ; s'il eft encore crud ou purifié ; quel 
eft le dégré de liquation & de purification ; 
fi le fer eft ténacé & ferme , doux ou réfrac- 
taire, fufible ou non , &c. En effet, fi on 
plonge un ringard ou quelqu'autre morceau 
de fer dans les fcories en fufion , on connoît 
par celles quis’yattachent , les qualités dont 
nousvenons de parler. Si les fcories s’atta- 
chent trop fortement au ringard , & que 
cette efpece de croûte ne puifle en être dé- 
tachée par aucune percuflion, ni par aucuns 
coups de marteau , c’eft une marque d’un fer 
dur , rébelle & brûlé. Lorfque cela arrive , 
on met dans le foyer , des fcories dontil 
s'agit , lefquelles fe mêlant aux fcories ré- 
fractaires , chaffent du fer les parties qui le 
vicioient, Dans ce cas, & à chaque fois, on 
met au moins trois pelletées de nos fcories , 
jufqu'a ce qu’on en voie au fond du creufet 
une fufhifante quantité en bain. On en jette 
trois ou quatre fois pendant le temps de 
chaque recuiflon. On les place vers la par- 
tie poftérieure de la mafle ; & comme la 
liquation faite dans un bain de mauvaifes 
fcories a porté préjudice au fer, on répare 
ordinairement ce tort par l'addition de ces 
battitures ramaflées autour de l’enclume ; 
ce qui non-feulement augmente le poids du 
fer , mais encore le rend plus doux & plus 
ténace. 

Si les fcories attachées au ringard font 
de couleur verdâtre ou tirant fur le noir , 
c’eft un figne d’un fer de três-mauvaife qua- 
lité : au contraire, fi elles blanchiffent , c’eft 
une preuve d’un bon fer ; la couleur rouge 
n'eft pas une bonne marque : tels font les 
fignes par lefquels les Ouvriers experts ju- 
gent de l’état de la liquation & de la qualité 
du fer ; c’eftpour cela qu'ils ne font pas long- 
temps fans fonder l’état du foyer & la qualité 
des fcories en fufion , afin de la corriger dans 
le befoin , foit par l'addition des battitures , 
foit par celle d’une partie de meilleur fer , 
foit enfin par le mélange d’autres fcories , 
qui , faifant l'office d’un menftrue , dépouil- 
lent le fer de fes parties nuifibles. 

Au commencement de la recuflion , on 
emplit la plus‘grande partie du foyer de fco- 
ries de la meilleure efpece , de façon que la 
folution du fer fe fait dans une liqueur & un 
menftrue convenables : ce qui améliore le 
fer. Sur la fin, on laiffe une affez grande par- 
tie des fcories , pour n'avoir pas befoin d’en 
ajouter d’autres pour une nouvelle recuiflon. 
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D'ailleurs , les fcories qu'on laiffe quand la 
cuiflon eft finie , cachent & recelent beau- 
coup de fer, quoiqu'elles paroiflent légeres, 
bourfoufflées & remplies de bulles : on con- 
noît qu’elles contiennent du fer , à leur cou- 
leur , & fur-tout à leur fufion réitérée. 

Au refte , les Ouvriers, à l’aide des fcories, 
font dans l'ufage de rendre non-feulement 
fañble |, mais malléable & duétile , le fer Le 
plus mauvais & le plus crud. Si en effet, il eft 
encore crud , rempli de mines & très-caffant 
à froid, on n’a qu'à le mettre dans un bain 
des meilleures fcories ; ou de celles qui pro- 
viennent d’un fer fulfureux , il fe dépouille 
des parties nuifibles ; il perd fa crudité & fa 
fragilité , au moyen des parties de foufre qui 
s'infinuent dans le fer, & contribuent à fa 
dud&ilité : les fcories qui reftent après cette 
cuiflon , font de très-mauvaife qualité & d’un 
ufage nuifible. 

Pendant que j'en fuis à la defcription des 
fcories , il faut remarquer que fi on les jette 
toutes enflammées dans un baquet d’eau, 
elles tombent en une efpece de poufliere. Si 
même au fortir du foyer, on les précipite 
dans l’eau , enforte qu’elles en foiententiére- 
ment couvertes , avec la précaution de ne 
point les écrafer, il arrive qu’elles éclatent 
fous l’eau en mille parties , avec bruit & 
grand fracas , non fans danger des afliftans : 
c’eft de-là qu'on a établi la regle , qu'il faut 
donner pañfage à l'air &au feu enfermés dans 
les fcories. D’autres fois , on voit le feu fe 
conferver long-temps fous Peau : il y brille 
dans les fcories , & la flamme qui en fort , 
s'ouvre un pañlage à travers de l’eau. Enfin, 
s'il n’y a que la moitié des fcories plongée, 
on voit celle qui eft dans l’eau s'éteindretour 
de fuite , noircir fenfiblement & fe couvrir 
d’une efpece de croûte de fer , tandis que 
fautre partie, qui eft hors de l’eau , refte 
long-temps rouge ; toute la force du feu s’y 
retire d’abord , & après un petit efpace de 
temps fe réfugie en un feul point qui s'éteint 
le dernier : après quoi les fcories prennent 
par-tout leur couleur naturelle. 

Ce n’eft pas tout; fi on jette avec violence 
dans de l’eau froïde un morceau de fer chauffé 
à blanc ; ou fi l'on plonge avec effort un rin- 
gard rouge dans l’eau , aufli-tôt on entend un 
grand bruit femblable à un coup de piftoler, 
Ou pareil à celui que feroit un morceau de 
fer froid , frappé avec violence contre un 
corps dur ; de même, fi on jette de l’eau 
entre le marteau & une barre de fer qu’on y 
étend , il en réfulce un fi grand bruit, que, 
pendant quelques moments , il occafionne 
au tympan de l'oreille une certaine fur- 
dité : la réfiflance ou le combat du chaud 
& du froid, c’eft-à-dire , du feu & de 
l'eau, eft fi grande , que du choc de ces 
matieres ennemies , il provient un bruit 


auffi violent que défagréable: 


Signes de la liquation du fer dans ur foyer 
de forge , tirés du feu & de La flamme. 


Nous venonsde rechercher lesindices que 
peuvent donner de la qualité du fer , les fco- 
ries dans lefquelles on le fond; il y ena encore 
d’autres qui manifeftent fa nature & l’état de 
laliquation , fçavoir , la couleur de la flam- 
me ; car , fortant du foyer au travers des 
charbons , elle change de couleur & de fi- 
gure comme un autre Protée. On juge donc 
par la flamme du foyer, fi la liquation fe fait 
bien ; fi le fer eft crud , s'il eft affez purgé de 
fes fcories & parties vicieufes , s’il eft rebelle 
& intraitable ; & comme la flamme change 
de couleur depuis le commencement de la 
recuiffon jufqu'à fa fin, on peut, avec fon 
fecours , connoître les dégrés , ainfi que le 
fuccès intérieur , de la recuiflon. D'ailleurs, 
les Ouvriers ont une regle entr'eux: c’eft,que 
fi la flamme pañfe librement , fa couleur eft 
la même que celle des fcories : car les parti- 
cules de fcories mêlées avec la flamme, s’é- 
levent enfemble au-deflus des charbons , & 
par ce mélange lui donnent leur couleur. 
De-kà, ils jugent fi la famme eft rouge com- 
me l'aurore ou du fang , ou bien de couleur 
d’écarlate ou de fafran , que le fer eft dur ; 
qu'il manquera de duétilité ; qu'il a befoin, 
pour fe purger de fes parties hétérogenes & 
vicieufes , de l'addition d’une grande quan- 
tité de meilleures fcories , & de battitures. 
Dans le commencement de la liquation , la 
flamme eft toujours rouge , ou de couleur 
rouffe & fafranée ; mais on n’en peut alors 
tirer aucuns indices certains, En voici la rai- 
fon: la flamme très-blanche par elle-même, 
rougit par le mélange de la poudre de char- 
bons. Quoique ces pouflieres noires foient 
allumées , elles font très-épaifles, & en fe 
mêlant à une flamme brillante , elles chan- 
gent en rouge , enroux, ou en pourpre fa 
couleur naturelle. La même chofe arrive en- 
core , fi les fumées viennent de quelque au- 
tre caufe , qui attire & entretienne le feu. 
Dansla fuite de l'opération, la couleur jaune- 
clair paffe au bleu-blanc , & enfin au blanc- 
brillant , tirant fur le couleur de chair : plus 
la flamme eft blanche , mieux l'opération fe 
fait dans le foyer. 

Si la flamme a quelques teintes de verd , 
c'eft une marque qu'il y a dans le fer beau- 
coup de foufres, dont il faut le dépouiller 
entiérement ; car la quantité de foufres rend 
le fer caffant à chaud. Dans la feconde cuif- 
fon , comme le foyer eft rempli de fcories , 
la flamme, ainfi qu’on l’a déja dit , imite leur 
couleur , paroïffant tantôt rouffe , tantôt 
couleur de gris-cendré , & fouvent mélée 
de verd par-ci, par-là , fur-tout quand on 
vient de mettre des charbons, qui ne fontpas 
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encore allumés : fi au contraire il ÿ a peu de 
fcories dans le foyer , la flamme prend à l'inf 
tant une autre couleur. Si elle blanchittrop, 
ce qui indique qu’elle eft mélangée , comme 
cela arrive fouvent , avec des étincelles de 
fer , blanches , denfes & volatiles, c’eft une 
marque d’une liquation trop vive, d’un trop 
grand dégré de chaleur : il faut dans ce cas 
éloigner le fer de la flamme, ou diminuer le 
fer ; autrement on brûle ordinairement la 
barre de fer que l'on vouloit fimplement 
chauffer. 

Les étincelles , qui fortent du foyer, ne 
font pas toujours ni de lamême nature, ni de 
a même couleur. Sont-elles pâles , volatiles, 
fubtiles & très-brillantes ? affurez-vous qu'el- 


les font de fer pur : mais fi elles font rouges 


& épaiffes, concluez-en qu’elles proviennent 
des fcories. Les premieres fonc très-petites , 
vives, de figure ronde ou ovale , rendant 
le feu, pour ainfi dire , étoilé , Aeuri , gai & 
vif : les autres font épailles , languiffantes , 
& fouvent , mais pas toujours , de forme 
angulaire. 


De La diffédion de la grande maffe chaude 


Jous le marteau. 


L 4 feconde cuiffon étant finie , & après 
que le fer eft bier purifié & ramañlé en une 
feule mafle , on enleve de fa place cette 
mafle au bout de 30 ou 60 fecondes : elle 
paroît aux yeux grofliere & informe , cou- 
verte de beaucoup de poudre de charbons 
& de fcories. Avant que de la porter fous le 
marteau , on Ôte cette poudre & ces fcories, 
jufqu’à ce que le fer foit à découvert : ainfi, 
enlevée du foyer & de la cheminée, & fufi- 
famment nettoyée , on la met à terre fur le 
fol de la forge. Quant à la figure , elle eft 
plate d’un côté , ronde & inégale de l'autre: 
Quand elle pofée fur l'aire de la forge, on 
la bat en tous fens , avec des marteaux & 
des maffes , pour effacer toutes ces inégali- 
tés. Sans cette précaution, on ne pourroit 
pas retourner facilement cette mafle fur 
l'enclume , ni la tenir affermie fous les coups 
du gros marteau ; car s'il y reftoit quelque 
inégalité, quelques parties anguleufes, elle 
feroit bientôt renverfée de deflus l’enclume. 
Avant que cette mafle brûlante y foit pla- 
cée , il en fort çà & là des ruiffeaux de fco- 
xies , comme le fang coule d’une veine ou- 
verte. On voit même des veines cachées 
de cette mafle, dégoutter une eau rougeä- 
tre. Ici, il part un tourbillon d’étincelles : 
à , la flamme paroît & s'échappe avec force: 
ailleurs on voit dans l'intérieur même de 
la maffe des endroits brillants, les uns rou- 

es, les autres roux. On diroit que cette 
maffe prend plaifir à nous offrir une nombreu- 
fe & agréable variété de couleurs, Par la ma- 


niere dont le feu agit dans les grandes maffes, 
il repréfente fes effets fur une petite. 

Cette malle groffiere & informe fe place fui 
lenclume à l’aide d’un levier & d’un éontre- 
poids, ou avec des ringards; elle y eft portée 
par quatre hommes vigoureux. On à foin que 
d'avance le marteau foit levé à fa plus gran- 
de hauteur, pour qu'il y ait aflez d'efpace 
pour la recevoir. Tout étant ainfi bien 
difpofé, on fait mouvoir le marteau, qui 
par fon propre poids frappe la mafle, foi- 
blement d'abord parce que les chûtes né 
font pas hautes. À force de frapper, il éga- 
life & diminue l'élévation de la mafle , en- 
forte que l'efpace parcouru à chaque chûte 
augmentant à proportion que l’épaifleur de 
la mafle diminue , les coups du marteau de- 
viennent plus forts. On continue ce travail 
jufqu’à ce que la male foit diminuée, & ré- 
duite à la forme d’un gâteau épais. Dans le 
commencement on épargne l’eau à la roue, 
afin que les dents, qui font enclavées dans 
l'arbre qu’elle fait mouvoir, foulevant moins 
vite le morceau de bois auquel le marteau 
eft emmanché, ce marteau aille moins vite 
lui-même, & frappe la mafle plus douce- 
ment. Dans la fuite, quand elle eftunie, & 
qu'on peut la tenir fermement fur l’enclu- 
me , on donne plus d’eau à la roue, qui pré- 
cipite l'exhauflement & les chûtes du mar- 
teau , qui alors frappe plus rapidement. Ses 
coups forts & redoublés font néceffaires : 
fans eux la maffe , chaude & molle depuis 
long-temps , fe durciroit au point de réfifter 
au cifeau avec lequel on doit la partager. 

Quand la mafle de fer eft diminuée de 
volume, & réduite en forme de gâteau, on 
la coupe en cinq, ou fix, ou fept morceaux. 
Cette divifionife fait par le moyen d’un ci- 
feau taillé comme un coin , & tel qu’on le 
voit dans la Figure À B C. Ileftrond, & 
non pas aigu en 1. B eft un manche de 
fer que l'Ouvrier tient dans fes mains, ayant 
eu foin de le garnir de linge ou d’étoffe. 
Avec le fecours de ce manche , qui n’eft 

as long , l'Ouvrier tourne le cifeau à vo- 

onté , le préfente , le place entre le mar: 
teau, qui frappe à grands coups , & la maffe 
à couper ; leretire, & le replace jufqu'à ce 
qu'il y aitun morceau de coupé. Cela fait, 
il met le cifeau dans l’eau froide ; puis il 
emploie de nouveau pour couper un aus 
tre morceau ; ce qu'il réitere jufqu'à ce que 
ja maffle foit divifée comme il l'avoit pro- 
jetté. Chaque morceau coupé tombe au bag 
de l'enclume. Si à chaque féparation d’un 
morceau de la mafle entiere , on n’à pas 
foin de plonger le cifeau dans l'eau, ilsé- 
chauffe & fe détrempe , enforte que l'acier ; 
privé de fa dureté , n'eft plus état de cou- 
er le fer. 
Il faut fe dépêcher dans cette opération, 
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de crainte que la maffe venant à fe refroidir , 
au lieu de céder au cifeau, ne le fafferejaillir, 
L’Ouvrier partage la maffe, comme nous l'a- 
vons déja dit, en cinq , fix ou fepc parties 
égales , fuivant que fon ouvrage le demande, 
c'eft-à-dire , fuivant qu'il veut faire les ban- 
des de fer plus ou moins longues, & plus ou 
moins épaïlles. Quelquefois quand la mafle 
n’eft point aflez grofle pour étre divifée en fix 
morceaux , on fe contente de la partager en 
quatre ou cinq. 

Un Ouvrier faifitavecles mâchoires d’une 
tenaille le premier morceau coupé qui eft 
tombé, & leporte au milieu du foyer enflam- 
mé, où on le tient enfermé jufqu'à ce que 
le refte de la maffe foit divifé. On porte de 
même le fecond morceau coupé à côté du 
premier , &tainfi des autres fucceflivement. 
Pendant ce gemps-là , on arrofe d’eau fraiche 
le martéar & l'enclume, Sans cette précau- 
tion , & à force de frapper fur une malle brû- 
Jante , &-d’être environnés de feu , ils s'é- 
chaufferoient prodigieufement lun l'autre ; 
l'acier s'amolliroit ; & ne feroit plus propre 
à dompter le fer. 

Cela fair, on retire du foyer le premier 
morceau , & on l'expofe aux coups du mar- 
teau fous lequel on le tourne & retourne, 
jufqu'à ce qu'il s’allonge , que fes inégalités 
foient effacés , & qu'il foit bien uni. On en 
fait de même pour les autres morceaux , qui 
tous étant chauffés à différentes reprifes, font 
plus aifément réduits en barres. 


Maniere dé mettre en barres les morceaux 
coupés. 


APRES que les morceaux de fer ont été 
unis & polis fous le marteau , de la maniere 
que nous avons dit, on en rapporte un au 
milieu du feu , & proche le vent , afin de 
le chauffer à blanc , & qu'en cet état il puifle 
être battu & étendu en bandes par les coups 
du marteau. Pendant ce temps, on tient un 
autre morceau dans le plus fort feu pour le 
chauffer au point de pouvoir être porté au 
marteau, après que le premier a été fufifam- 
ment battu, On tourne & retourne dans le 
foyer le morceau que l’on chauffe pour le 
réduire en barres , de façon que l’on oppofe 
au vent tantôt un de fes côtés , tantôt l’au- 
tre, afin qu'il foit également adouci par-tout 
par le feu. Quand tout cela eft fait , l'Ou- 
vrier fouleve fon morceau , pour exami- 
nér s'il a le dégré de chaleur requis , & s'il 
a la vraie couleur du feu. Un Ouvrier qui 
n'a pas l'habitude de fe connoître au feu , eft 
facilementtrompé par de fauffes apparences. 
Lorfqu’on voit que le fer n’eft pas affez chaud, 
pour être porté au marteau, on l'approche du 
vent, & on met de nouveaux charbons pour 
augmenter la chaleur; on y tient le morceau 
à façonner , jufqu'à ce qu'il ait acquis une 


véritable couleur de feu. Alors ; quand il 
voit que ce morceau a le dégré de chaleur 
fufifant, on le porte fur l'enclume, & on 
met un autre morceau à fa place. 

Avant que de tirer le fer du foyer, l'Ou= 
vrier examine avec attention, ainfi que nous 
Pavons dejà dit,quelle eft la couleur que le feu 
lui a donnée. S’il eft iutelligent , il voit aw 
premier coup d'œil, s’il eft affez chaud , ou 
non, & fi on doit le porter fous le mar- 
teau. La marque que le morceau de fer à 
étendre eft pénétré d’une chaleur fufifante, 
c'eft quand il eft blanc, tirant un peu fur le 
bleu, de façon que la couleur change du 
blanc au bleu, ou verd-d’eau. Si le fer manque 
de chaleur, ou on le tient plus long-tempsex: 
pofé au vent & à la famme, ou l’on augmen- 
te la chaleur dans le foyer. Au contraire, file 
fer eft trop chaud , ce qui fe connoïît à plu- 
fieurs fignes, onl'éloigne du vent, en le 
plaçant fur les charbons , afin que dans un 
feu plus modéré il tempere fa trop grande 
chaleur. Siceremede ef inutile, & que le fer 
foitencore trop chaud & brûlé, on le plonge 
dans le bain de fcories qui occupe le fond du 
foyer. Par cette immerfion , qui fait, pour 
ainfi-dire , le même effet que l’eau jetrée fur 
le feu , on ramene le fer au dégré convenable 
de chaleur,dont on ralentit & modere l'excès. 

Il arrive quelquefois que l’on eft trompé 
à la couleur du fer enflammé: voici ce qui en 
eft caufe. Des fcories crues & d’une mauvaife 
qualité,donnent au fer enflammé une couleur 
verdâtre ou bleuâtre qui féduit l'Ouvrier par 
les apparences , qui lui dénotent ordinaire- 
ment que le fer eft fufifamment chauffé, tan- 
dis que ce n’eft qu'une efpece de croûte qui 
offre à fes yeux la couleur qui le trompe. 
Quelquefois mème cet Ouvrier ainfi trompé, 
porte au marteau une piece qui n’a pas la 
moitié de la chaleur qu’elle devroit avoir. II 
connoit bientôt , mais à fon défavantage, 
l'erreur qui l’a féduit, & qui lui prouve la né- 
ceflité où il eft de bien connoître la nature 
des fcories qui font dans fon foyer. Il eft 
fouvent obligé de tremper & retourner fon 
morceau de fer dans les fcories en bain, 
d’où il le retire comme enduit de ces fco- 
ries. Sous cette croûte, ou fi vous voulez, 
cette enveloppe, le fer chauffe mieux, & 
ne brülepas fi aifément. D'ailleurs, de crainte 
qu'il ne foit altéré par un trop grand feu, 
on le trempe , comme nous avons dit, dans 
des fcories fluides, qui ontun moindre dégré 
de chaleur. Lorfque les fcories font trop 
crues, & d’une mauvaife qualité, il faut en 
débarraffer entiérement le foyer , & Pemplir 
de meilleures. 

L'opération qui fe fait au marteau, dure 
ordinairement une heure & demie, ou deux 
heures, pendant lefquelles on retienties fco- 
ries dans le foyer, fans les en laiffer fortir. 


On 
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Ona vû combien leur fecours eft nécef- 
faire & d’ufage pour forger le fer. Pendant 
le temps de la malléation, le feu & le vent 
doivent toujours être très-vifs dans le foyer 
que l'on ne charge pas de beaucoup de char- 
bons : une médiocre quantité fuffit. 

La flamme qui s'échappe de toutes parts 
à travers les charbons, lefquels, vü leur 
petite quantité, font répandus çà & là, 
monte à la hauteur d’un demi-pied , en imi- 
tant la figure d’une efpece de colonne : elle 
eft alors de couleur verd-jaunâtre plus fon- 
cée dans le deflus. Aux endroits où le vent 
n'eft pas impétueux, la flamme ne monte 
pas fi haut, & elle eft violette & bleue. On 
voit de temps en temps s'élever à travers la 
flamme de petites étincelles blanches & bril- 
Jantes. C'eft autant de fer pur qui fe volati- 
life. D'abord que l'Ouvrier en apperçoit, ou 
il jette des charbons deflus le fer qui darde 
cette grêle d'étincelles , ou il le plonge dans 
les fcories liquides : à ce moyen, il éteint la 
trop grande chaleur qui brüloit le fer. Plus 
fouvent, au lieu de charbons , on jette fur 
le fer trop ardent , du fable ou des fcories 
pilées, qui forment fur fa fuperficie une 
efpece de croute : c’eftun moyen afluré de 
faire ceffer la fcintillation. D’autres fois ; on 
Fexpofe à un moindre degré de chaleur en 
le mettant au-deffus des charbons. Ordinai- 
rement le fer fcintille quand ilbrûle. Si l'Ou- 
vrier n'y regarde pas fouvent, & ne veille 
pas attentivement aux différents dégrés de 
chaleur , le fer eft fouvent brûlé; ce qui fait 
non-feulement une diminution pour la quan- 
tité, mais encore une perte pour la qualité. 

Les Ouvriers entendus, en voyant le mal, 
voient aufli-tôt le remede qu'il y faut ap- 
porter : mais chaque efpece de fer ne fe ra- 
mene pas de la même façon au dégré de 
chaleur qui lui convient. Les uns réfiftent au 
point, qu'à force d’être brülés, on les plonge 
inutilement dans les fcories fluides , ou qu’on 
les expofe en vain à un moindre degré de 
chaleur. C’eft donc une raifon pour feavoir 
donner un remede convenable à chaque ma- 
ladie. Pour peu que le fer foit une fois brûlé, 
il perd fa duétilité. Ses fibres & fes nerfs 
font détruits & coupés. On tente inutile- 
ment de les rétablir ; ce qui doit déterminer 
à augmenter la chaleur fucceflivement & 
par dégrés. 

Avant que de porter le fer fous le mar- 
teau , lOuvrier l'expofe pendant quelques 
momens au plus grand feu, afin qu'il foit lé 
gérement pénétré d’un feu violent. L’y lailfer 
ie long-temps , ce feroit courir le rifque 
de le brüler. 

Quand enfin le fer a acquis le degré de 
chaleur convenable ; on le tire fur le champ 
du foyer, & on le faifit avec une tenaille 
pour le porter fous le marteau, Si ce mor- 
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Ceau qu'on va battre, jette trop d'étinceiles » 


on le roule dans des fcories froides & pul- 
vérifées, ce qui fait à l'inftant mourir les 
étincelles , au moyen de ce que l’on bouche 
les iffues par lefquelles elles s’échappoient. 
C’eft par la même raifon , que le fer battu par 
le marteau n’en jette point non plus une fi 
grande quantité. Au furplus , quand on trai- 
ne ce morceau de fer du foyer au marteau, il 
jaunit à caufe des fcories en fufion dont il 
eft environné , & qui , femblables à un petit 
ruifleau , découlent fur le fol de la forge. En 
fe refroidiffant , les gouttes fe convertiflent 
en efpeces de petits globules. 

Après que le morceau chauffé & faifi par 
une tenaille, a été porté fur l’enclume , on 
commence par le faire battre & diminuer 
dans le milieu , fans toucher aux deux extré- 
mités. On tient d’abord le morceau de fer 
en travers fur lenclume, & on le tourne & 
retourne de côté & d'autre fous les coups 
du marteau , jufqu'à ce qu’on lui ait donné 
une forme quarrée. Si on a deflein de le 
tirer en bande applatie, c’eft-à-dire, fi de 
fes quatre faces, deux doivent être plus lar- 
ges que les autres, on commence, dans 
cette premiere extenfion , à le faire appro- 
cher de la forme projettée. Dans ce premier 
travail , lOuvrier étend fon morceau de fer 
de deux ou troispieds; après quoi il le pouffe 
avec force fur le travers de l'enclume, juf- 
qu'au bout faifi par fa tenaille, enforte que 
l'autre bout qui excede l’enclume , va frap- 
per contre le fupport de l’arbre de la roue , 
ce qui fait courber fon morceau de fer qu'il 
retire enfuite, toujours fur le travers de l’en- 
clume, petit-à-petit, fucceflivement so 
chaque coup de marteau fous lequel il s’ap- 
latit, & s’élargit de deux faces. Cela fait, 
FOuvrier change de place, & quittant le 
travers de l'enclume, il place fa bande fui- 
vant la longueur de l'aire de l’enclume : BR, 
il la tourne & retourne continuellement, ex- 
pofant tantôt aux coups du marteau les 
deux faces qui doivent être les plus larges, 
tantôt celles qui font l’épaiffeur de la bande. 
Il faut être adroit & prompt à la retourner, 
fur-tout , fi, comme on le doit, on fait aller 
le marteau très-vite; on doit éviter qu'il 
donne deuxcoups au même endroit, crainte 
que l’on n’en voie les tracés. Quand cette 
partie de la bande eft ainfi battue, & dimi- 
nuée de volume fur fa longueur , lOuvrier 
la rapporte fur le travers de l'enclume ,lare- 
pouffe une feconde fois contre le fupport de 
l'arbre de la roue, & la retire à foi petit-à- 
petit, jufqu’à ce que par les coups fuccellifs 
du marteau, il lui ait donné la largeur & 
lépaifleur qu'on demande; mais comme 
alors les coups de marteau donnés fur le fer, 
en travers de l'enclume, y paroïffent, il re- 
place une feconde fois fa bande fur la lon- 
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62 
gueur de faire de l'enclume; & là, après 
avoir ralenti le mouvement du marteau, il 
la dreffe für fes quatre faces. Enfin , pour la 
polir , on fait aller le marteau encore moins 
vite, & un enfant jette de l'eau, qui décou- 
Jant du marteau fur la bande & fur l'enclume, 
humeéte toute la fuperficie de la bande, 
d’où la chaleur la fait fur le champ difliper 
en vapeurs. Alors, & à chaque coup de 
marteau , il fe fait un grand bruit capable 
de caufer aux oreilles une efpece de fur- 
dité momentanée. Cela vient néceffairement 
de l’interpofition de l’eau & de fa prompte 
évaporation. C'eft ainfi qu'on politle fer, & 
ces percuflions froides enlevent toutes fes 
inégalités & fes pailles. Pendant toute cette 
opération, un autre morceau de fer que l'on 
a placé devant la thuyere , acquiert le dégré 
convenable de chaleur. On le travaille de 
même fous le marteau; & quand il eft, ce 
qu'on appelle ériré dans Le milieu, on le 
reporte, de même que le premier , dans le 
foyer, y plaçant un des deux bouts, qui eft 
refté entier, pour être adouci par le feu. 
Lorfqu'il eft fufifamment chaud , on le re- 
porte fous le marteau , où on le bat, & on 
l'étire en bande ou barreau , de l'échantil- 
lon demandé. En Suede on appelle ce mor- 
ceau de fer à moitié forgé, Urreckia-i- 
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n expofe à l'air la barre ci-deflus forgée, 
pour qu'elle y refroidiffe. Pendant que l’on 
porte au marteau le fecond morceau, on en 
approche untroifieme du vent, & on le met 
dans le centre du feu : & ainfi des autres 
fucceflivement. S’il eft néceffaire , ou que le 
travail preffe , on porte la macquette hors de 
la forge, & only expofe à l'air humide : on 
la plonge même quelquefois dans l'eau, afin 
qu'elle foit plutôt refroidie. Quand il ya 
quatre ou cinq morceaux en macquettes , on 
en met deux à la fois dans le foyer, non loin 
du vent, & onles y tient jufquà ce qu'on 
ait forgé, comme les autres , le fixieme ou 
dernier morceau de la malle qui a été divi- 
fée : enfuite on obferve exa@ement l’ordre 
qui füit, favoir, qu'il y ait deux macquettes 
à côté du vent, c’eft-à-dire, au fecond de- 
gré du feu, pendant qu'une troifieme ef im- 
médiatement expofée au vent, & dans le 
plus grand feu du foyer : à ce moyen ,ona 
toujours quatre morceaux , dans l’ordre qu'ils 
ont été forgés pour la premiere, la feconde 
ou la troilieme fois. 

Chaque morceau de la maffe partagée, ef 
ordinairement porté trois , quatre & jufqu’à 
cinq fois, fous le marteau, fuivant qu'il bat 
vite, ou que l’on veut une bande plus ou 
moins longue : à chaque fois, on l'allonge de 
trois pieds à trois pieds & demi, Sion compte 
les coups qu'il efluie à chaque fois, cela va 
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pour l'ordinaire , à 4so pour la premiere, à 
380 ou 400 pour la feconde , à s00 pour la 
troifieme , & à 400 ou environ pour la qua- 
trieme , en tout 1700 coups de marteau pour 
forger une bande: cela differe cependant fui- 
vant que le fer eft plus ou moins chauffé. 

Quant à lextenfion du fer fous le mar- 
teau, voici ce qu'il faut obferver, 1°. il faut 
prendre garde que le marteau ne frappe plu- 
fieurs coups de fuite fur le même endroit : 
car s'il tombe deux ou trois fois fur la même 
place, la bande prend trop de largeur & 
s'amincit trop, de façon que quand on la 
retourne fur le côté, elle plie, & ne peut plus 
fe rapprocher comme on le voudroit. C’eft 
pour éviter cet inconvénient, qu'on la tour- 
ne & retourne continuellement en tous fens, 
pour que les coups de marteau ne faffent pas 
de plus profondes impreffions en un endroit 
qu'en un autre. 2°. Sous les coups de mar- 
teau, il s'éleve fur la fuperficie des bandes ÿ 
des lames & des pailles qui y font adhéren- 
tes: on les coupe avec le cizeau (22), pen- 
dant que la bande eft encore fous le mar- 
teau. Si cependant les pailles font confidéra- 
bles , on coupe la bande dans l'endroit dé- 
feétueux , & on enrefoude les deux bouts en 
la maniere accoutumée. Pour ce quiregarde 
la caufe efficiente de ces pailles , on peut 
croire qu'elles tirent leur origine de la na- 
ture du fer. Celui, par exemple, qui eft 
caflant à chaud , parce qu'il abonde en fou- 
fres , non-feulement fe divife en lames & 
morceaux, mais il a encore ce défaut, que fa 
maffe qui n’a point de cohérence, fe réduit 
en poufliere fous les coups du marteau, 
comme le feroit une terre qui manque de 
liaifon. Mais, fi fans pécher par un excès de 
foufres, le fer n’en a qu'une certaine quan- 
tité, alors il s’y leve des feuilles qui couvrent 
fa furface, comme des écailles ou des grains 
brillants , & qui s’en détachent & tombent 
d’elles-mêmes , par la feule violence des 
coups de marteau. Cette furface écailleufe 
du fer peut auffi provenir quelquefois, ou 
des charbons humidesqu’ona employés pour 
le chauffer, ou du trop de chaleur que le fer 
a effuyée en chauffant, ou de quelque cru- 
dité reftée dans le fer, ou enfin de la mau- 
vaife qualité du fer même, fans parler de 
plufieurs autres caufes. 

L'ouvrage d'une femaine dure 132 heu- 
res. À chaque cuiflon, y compris le forgea- 
ge, on emploié 8 heures ou 8 heures 48 mi- 
nutes:mais s'il y a deux feux dans une for- 
ge , ilne faut que 4 heures 24 minutes. Par 
femaine , ou pendant Pefpace de 132 heu- 
res de travail, on fait 17 ou 18 cuiflons de 
fer crud , outre le forgeage. 5ià chaque fois 
on a coupé la mafle en fix morceaux, on a 
9o bandes pas femaine, pefant environ 


(21) En France, on l'appelle Macquerte, = (22) Le Hacherer, 
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3600 où 4000 par chaquefeu : Le double 
pour deux feux. Le poids du fer forgé par 
femaine varie cependant, & dépend du plus 
ou moins de longueur des bandes , ainfi que 
de leur plus ou moins d'épaifeur. Un feul 
feu de forge peut dans une femaine produire 
4800 à 5600 de fer. J'ai oui dire qu’en une 
femaine , deux feuxavoient produit quatorze 
& jufqu'à feize mille de fer : ce quidoit être 
bien rare. 

À la fin de chaque femaine , on laiffe fix 
morceaux de fer, dont on a feulement abba- 
tu les angles (23), pour le travail de la fe- 
maine fuivante , & être étendus fous le mar- 
teau. Cette réferve a pour objet de profiter 
du même feu, qui en liquéfiant & cuifant 
le fer crud , fert à chauffer ces fix morceaux 
pour les étirer en barres. J'ai vû aufli une 
male , laiffée dans le foyer & refroidie avant 
que d’être recuite; on l'avoit laiflée pour 
commencer le travail dela femaine fuivante: 
mais il n'ya point de profit à cela, parce 
qu'il faut beaucoup plus de charbons pour 
recuire une malle froide, que fi elle étoit 
encore chaude. 


De la maniere d'endurcir Les groffes 
Enclumes. 


OX enfonce beaucoup les groffes enclu- 
mes dans leur tronc (24). On met deffous des 
lames de fer, de crainte que par la pefanteur 
des coups réitérés & fans nombre du mar- 
teau , elles ne creufent & n’approfondiffent 
leur gite. C'eft donc pour empêcher que, 
en s’enfonçant trop, le marteau ne frappe 
plus à plomb fur Penclume, qu'on met def- 
fous des plaques de fer, quelquefois une 
feule, d'autres fois trois, même jufqu’à fix 
ou fept, qui entretiennent l’enclume tou- 
jours à la même hauteur. Il fautobferver que 
le tronc de l'enclume ou le ftoc, doit être 
profondément enfoncé dans le fol de la for- 
ge, en mettant deffous un épais grillage de 
bois , fur lequelil fera pofé fimplement , fans 
y être attaché, afin que cédant à chaque 
coup du marteau, qu'on fçait être très-pe- 
fanc, il plie & fe releve, & qu'ainfi il chan- 
celle à chaque coup , & qu'il en fuive le 
mouvement : il en fera de même pour le 
bloc (:5), qui foutient l'arbre du marteau. Il 
doit être couché fur le même chaflis, pour 
fuivre & fe prêter au mouvement récipro- 
que du marteau , & des dents de l'arbre (26), 
Cette ondulation & cette uniformité de mou- 
vement dans le ftoc & le chevalet, facilitent 
extenfon du fer fous le marteau ; la barre 
y eft tenue plus ferme , & étendue plus com- 
modément : on peut lui donner une figure 
plus exaëte , & une furface plus polie. D'ail- 
leurs, à la faveur de tous ces mouvements 
réciproques, toutes les machines qui font 
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mues & tourmentées par une aélion très- 
violente , ne fe dérangent ni ne fe brifent pas 
fi facilement. 

L’enclume de forge ,qui eft de fer crud, 
pefe ordinairement 1200 ou 1400. La partié 
fupérieure (27) doitavoir la dureté de l'acier, 
afin qu'elle puifle réfifter long-temps aux 
coups fréquents du marteau: fans cela, elle 
s'écailleroit, & on ne pourroit plus unir ni 
polir le fer que l’on forge deflus. Chaque 
trou, ou,fi vous voulez, chaque plaie, que lui 
fait le marteau, paroît dans l'aire de l’en- 
clume, & leur empreinte s’imprime dans les 
barres de fer que l’on doit polir deflus :par 
conféquent , cette partie de l’enclume doit 
être très-dure. Pour la rendre telle, on fait 
blanchir au feu un morceau d'acier, qui a 
été préparé pour cela. On lapplique & le 
foude enfuite à la partie fupérieure de l'en- 
clume, fuivant la méthode de faire les fou: 
dures ufitée dans les forges, c’eft-à-dire , en 
chauffant au blanc les deux morceaux qu'on 
veut fouder enfemble. Après cela, on unit 
le deflus de l'enclume à coups redoublés de 
plufieurs marteaux à main, & on ne laifle 
pas un feul endroit qui ne foit battu, jufqu'à 
ce que le tout foit uni & droit en tout fens : 
pour en juger, les Ouvriers fe fervent de 
régles & de niveaux. L’enclume doit être 
fur-tout très-bien dreffée dans le milieu , où 
les coups de marteau s'épaifliffent le plus 
fouvent, c’eft-à-dire , à la diftance d’un demi- 
pied de chaque extrémité. De-là, &en tirant 
vers les deux bouts, on lui donne un peu de 
pente. Pendant que les Ouvriers preffent ce 
travail, & qu’à force de coups ils uniflent 
l'aire de l’'enclume, on doit la pofer dans la 
chambre qui lui eft préparée dans leftoc : on 
met deffous des lames de fer , que l'on arrofe 
d'eau. L’enclume étant ainfi placée fur ces 
lames de fer, fa partie inférieure baigne dans 
l’eau, de façon que pendant que le deffus eft 
frappé fans relâche , cette eau empêche que 
la chaleur ne gagne le bas. Dans le deffein 
d'unir toujours mieux le deffus d’une enclu- 
me, on trempe à chaque coup le marteau à 
main dans de l’eau, & l'on en frappe fa furface 
brûlante qui s’en polit mieux. Pendant qu’on 
fait cette opération , fi on froifle avec un 
morceau de fer ou un marteau, la furface 
encore enflammée de l’enclume , ce fimple 
froiflement en fait fortir une quantité d’é- 
tincelles très-blanches , & femblables à celles 
que produit le choc d’un caillou contre de 
l'acier. Après avoir ainfi poli l'aire fupérieure 
de l’enclume , on la tire de fa place & on la 
porte vers une eau courante, fur le bord de 
laquelle on place cette partie unie qui doit 
être oppofée au marteau, de façon néan- 
moins que l'eau ne faffe que la toucher légé- 
rement , & pour ainfi dire, la lécher. On la 


(23) Des pieces — (14) Le Stoc, == (15) Le Chevalet,— (26) Les Sabots, — (27) L’aire, 
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laiffeainfi pendant pluñeurs heures, & on 
ne la rerire que quand cette aire eft refroïdie 
& conféquemment durcie : ce qui s’opere 
d'autant mieux, que l’eau eft plus froide & 
continuellement renouvellée. Pour cela , on 
met fous lenclume une lame de fer, fur 
l'aire de laquelle l’eau coule en petite quan- 
tité , mais fans difcontinuation , & touche 
légérement la partie enflammée de lenclu- 
me ; qui lui eft oppofée & tournée à l'envers. 


Du mouvement plus vif ou plus lent du 
&g70S 1ATLeAIL 


Les marteaux, dont on fe fert ordinaire- 
ment dans les forges , font très-gros & très- 
efants ; ils ne font pas tous du même poids: 
se uns ne pefent que 900 , d’autres 1200 (:8). 
C’eft un grand travail, que de faire un mar- 
teau, façonner les mafles de fer qui doivent 
le compofer, & les bien fouder. On con- 
fomme ordinairement à cet ouvrage , douze 
leftes ou 144 tonnes de charbons. Pour les 
enclumes, on les fait de fonte ou de fer 
crud. On attend les derniers jours du travail 
d'un fourneau , pour les couler dans les mou- 
les que l'on a préparés dans le fable. Quel- 
quefois on fait aufli les enclumes de fer pur 
dans un foyer de forge. Alors on a coutume 
de les faire moins groffes que celles de fonte. 
Pour la confedion d’une enclume de fer, on 
confomme dix leftes de charbons : pour don- 
ner à l'aire du marteau la dureté néceffaire , 
on s’y prend de la même maniere que nous 
avons dite il y a un moment. 
Voici quels font les profits ou les pertes 
qui peuvent réfulter du mouvement plus lent 
ou plus rapide du marteau ; 1°, Sile marteau 
bat trop lentement, on ne peut pas couper 
la grande maffe recuite en autant de mor- 
ceaux, que fi elle avoit été battue à coups 
précipités , parce qu’alors elle fe refroidit & 
rélifte au tranchant du cizeau : ce qui oblige 
de remettre au feu une partie de cette mafle, 
d’où il réfulte une dépenfe fuperflue de char- 
bon & du temps. 2°. Si le marteau va vite, 
on peut à chaque chaude (:?) donner aux 
bandes une plus grande extenfion que sil 
-alloit doucement. En effet, une bande de 
fer, encore amollie par le feu, peut dans un 
certain efpace de temps être allongée d’un 
demi-pied ou d’un pied ; au lieu que fi le 
marteau va lentement, le fer fe refroidit & 
noircit avant que d’avoir, dans le même 
efpace de temps, acquis cette extenfion : en- 
forte, que dans le premier cas, on n’aura 
befoin que de trois chaudes pour perfeétion- 
ner une barre , tandis qu'il en faudra quatre 
ou cinq dans le fecond cas : 3°. Du manque 
de viteffe dans le marteau, il réfulte plu- 


(28) Le Liffpund de Suede pefe 45 grandes livres fui- 
“vant notre Auteur, qui dit aufli que les marteaux de forge 
font de 45 à 6o liffpunds. 


fieurs inconvénients. Le premier dont nous 
avons déjà parlé , c’eft qu'on ne peut couper 
tout de fuite la grande mafle, étant obligé de 
la chauffer une feconde fois pour achever de 
la divifer. Le fecond, qu'il faut donner aux 
pieces plus de chaudes, qu’on n’auroit fait fi 
le marteau eût battu promptement ; ce qui 
confomme en pure perte du temps & des 
charbons. Le troifieme , que plus le fer eft 
chauffé de fois, plus ordinairement il s’en 
brüle , & plus il perd de fa bonne qualité : 
car fes nerfs font fenfiblement defléchés, & 
il devient moins duile , outre que fon poids 
diminue. Le quatrieme inconvénient, c’eft 
qu'à la fin il faut battre à froid la bande que 
Von forge: dès-lors le fer durci, réfléchit les 
coups du marteau , impuiffant pour l’éten- 
dre. Le marteau tombant toujours fur un 
corps dur , fe brife à la fin, foit à la tête, foit 
aux jointures du col, ou bien il fe défoude 
ailleurs, & ne peut plus être de fervice : il 
faut en faire un autre pour le remplacer : tels 
font les principaux inconvénients qu'occa- 
fionne la chûte trop lente des coups du mar- 
teau. Que lon juge par eux des pertes confi- 
dérables, & des dommages qui en réfultent. 


Obférvations générales [ur Le fèr purifé ; 
& battu en barres. 


IL n'ya que le feu du foyer, qui mette bien 
à découvert la nature du fer crud. Tous les 
autres fignes font fort équivoques. Un fer 
crud , quoique très-caffant ; donne fouvent 
un fer très-duêtile & très-pur. En revanche, 
un fer crud, qui offre dans fa caflure des 
lames & des points très-brillans , donne 
quelquefois du fer caffant à chaud ; d’autres 
fois du fer caffant à froid. Si fa contexture 
intérieure préfente de grandes lames bril- 
lantes & de grands yeux, & qu'avec cela 
il foit léger & très-caffant, c’eft une marque 
certaine d’une mauvaife qualité. Il faut ce- 
pendant attendre que le fer ait pañlé par le 
foyer de la forge, pour fçavoir & connoître 
s'il fera caffant à chaud ou à froid. Si une maf 
fe de fer eft tenace quand elle eft chaude, & 
très-ferme quand on la coupe au cizeau, c'eft 
un figne que le fer eft de la meilleure qua- 
lité : fi au contraire elle eft tenace à froid ; 
& fragile à chaud, c’eft un indice d’un fer 
rempli de foufres; comme on juge qu'il 
wena point, lorfque la mafle eft tenace à 
chaud, & fragile à froid. De toutes ces 
connoiffances , on tire des fignes affurés de 
la qualité du fer pour fon extenfion en bar- 
res. On en tire aufli de la flamme & des 
fcories, &c. ainfi que nous l'avons dit. Il 
y a une efpece de fer qui, à la premiere fois 
qu’on la porte fous le marteau paroît tenace, 


(29) Terme ufté par les Forgerons pour défigner le 
temps qu'une bande met à être chauflée, avant qu’on la porte 
fous le marteau. 


& qui 
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y a plus ou moins de vingt livres de fer forgé, 


& qui à la feconde ne peut que rougir fans 
acquérir cette blancheur, qui indique le de- 
gré de feu convenable ; il tombe en mor- 
ceaux fous le marteau. Enfin, il y en a qui 
eft caffant à chaud & à froid; c’eft le plus 
mauvais de tous. 

D'ailleurs , par les gerfures ou crevaffes 
qui fe trouvent à la fuperficie d’une bande, 
ou qui en pénetrem] l'intérieur , on peut en- 
core juger de la qualité du fer forgé. Si les 
gerfures font fuivant longueur de la ban- 
de ; on n'en peut rien conclure; caril ya 
de l'excellent fer auquel cela arrive. On 
trouve fouvent de ces gerfures, fur-tout dans 
les endroits qui ont été trop applatis : mais fi 
elles font tranfverfales aux angles de la ban- 
de, & qu'elles en rendent la fuperficie rude 
ê& raboteufe , c’eft une marque que le fer eft 
fulfureux. Cette efpece de fer étant chauffée, 
ne fouffre pas les coups de marteau : il fe 
brife, & fe fend çà & là, quand il eft chaud. 
Lorfque le fer eft taché de ce vice, on voit 
de petites ouvertures & des fentesaux angles 
des bandes. On porte le même jugement 
lorfque ces angles font mal tranchés , rudes, 
mal unis, & remplis de petites inégalités ; 
car cette efpece de fer n'a jamais les angles 
aigus & nets. Il ÿ a encore plufieurs autres 
indices, que j'ai jugé à propos de remettre 
à traiter dans la feconde partie de cet Ou- 
vrage. 

On a obfervé plufeurs fois que dans une 
même barre de fer, il y avoit une partie d’un 
excellent fer, & l’autre d’une très-mauvaife 
qualité. Si on met cuire dans le même foyer 
du fer de deux efpeces, chacune fe range de 
fon côté, le bon à un bout, & le mauvais à 
Tautre. A l’un d'eux, on voit des nerfs & des 
fibres qui le rendent tenace; & à l’autre, des 
lames , des yeux, & des points brillants, qui 
annoncent un mauvais fer. De même, fiune 
barre de fer eft plus chauffée en un endroit 
qu'en un autre, on voit le bon & le mau- 
vais fer fe féparer , & prendre chacun une 
place différente. 

Le fer crud ne fort pas du foyer de la forge 
avec lemême poids qu'ilavoit quand on l'ya 
mis. Par le moyen du feu, on en expulfeune 
grande quantité de pierres, de foufres, & 
autres crudités , fans quoi l’on ne pourroit le 
purifier, ni le rendre dudtile. La diminution 
qu'efluye le fer purifié , eft ordinairement de 
ou 3 c'eft-à-dire, que quand on met, par 
exemple, vingt-fix livres de fer crud dans un 
foyer de forge, pour l'y purifier , on n’en doit 
retirer que vingt de fer forgé. S'il y en a 
moins, c’eft une perte pour l'Ouvrier; com- 
me tout ce qui eft au-deflus, eft un bénéfice 
pour lui. Telle eft la loi du Pays ; & l'Ou- 
vrier perd ou gagne à proportion de ce qu'il 


fur vingt-fix qui ont été mifes au foyer. On 
conçoit qu'au moyen de cetre loi, lOuvrier 
doit mettre tous fes foins pour rendre la 
quantité de fer qui doit fe trouver , après le 
déchet qu'occalionnent les fcories & les fu- 
mées. Cependant fi on lui fournifloit du fer 
mal digéré & trop crud, comme on ne peut 
le rendre ferme & dudtile, que par une plus 
grande confommation & de fa fubflance 
& de charbon, il doit en prévenir fon Maître; 
fans quoi toute la perte qui fe trouveroit 
au-delà du déchet accordé par la loi, feroic 
pour le compte de l'Ouvrier. 


\ $. III. 


De la Mine de marais ; de la maniere de la 
bréparer © de la travailler en Suede k 
principalement en Angermanie © en Da- 


lécarhe ; on du fer qu'en Suéde on appelle 
Myrjern. 


ON pourroit en quelque façon refufer le 
nom de zine de fer à celle de marais ; car, 
au lieu de la détacher, comme les autres 
mines dont nous avons parlé dans les para 
graphes précédents , de la roche dure qui y 
eft adhérente , on la ramafle dans les terres 
molles, fur-tout dans les lieux marécageux 
& humides. Une remarque qui mérite atten- 
tion, c’eft qu'on la trouve principalement 
dans les lieux feptentrionaux de la Suede , 
les plus expofés à la neige & aux fortes ge- 
lées , & non dans les provinces méridionales. 
Le pays natal de la mine de marais, fi l'on 
peut hazarder cette exprellion , font fingu- 
lierement le Jempterland, la Dalécarlie , & 
la Bothnie occidentale. On entrouve encore 
des veftiges ailleurs, mais fi peu, que, foit à 
raifon du peu de fr qu’elle contient, foi 
à caufe de fa petite quantité, on dédaigne de 
l'employer. Cette efpece de mine s'appelle 
en Suede Myrmalz, ou mine de marais. 
Elle reffemble à de l'ochre, ou à une terre 
rouge, & elle s’amafle en tas fous la fur- 
face des marais. Elle n’eft pas d’une feule 
couleur ; mais elle en adopte plufieurs que 
nous indiquerons féparément ci-après. 

L'invention de forger du fer, qui ef très- 
ancienne en Suéde, paroît devoir fon origine 
à la facilité de découvrir les mines de marais : 
car avant que les hommes ofaffent & fçuflent 
fouiller dans les entrailles de la terre il eft 
probable qu'ils bornoient leurs recherches à 
fa fimple furface ; c’eft-Rà qu'ils recueilloient 
leurs métaux. On a auffi lieu de croire que 
les Sujous (1) avoient de toute ancienneté 
l'habitude de forger le fer Pour s’en procurer 


(r) Anciens peuples de l'Europe feptentrionale ou de la Scandie, 
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des haches d'armes, des lances, des bou- 
cliers & des dards armés de pointes de 
fer. On en juge par les monceaux d'armes 
de toutes ces efpeces que l'on a découverts 
en fouillant la terre, & qui par la fuc- 
ceflion des fiécles fe font trouvés enfouis 
fous de vaftes forêts très-anciennes : en forte 
qu'il y a apparence que c’eft d’eux & de leur 
fer que Virgile entendoit parler, quand il 
a dit: 
ss.sss« Quod Noricus excoquit ignis. 

On appelle aujourd’hui ces monceaux d'ar- 
mes cachées fous terre, les arfénaux des 
payens. La fimplicité des anciennes forges 
vient aufi à l'appui de notre conjeéture. 

Au fortir de la miniere , la mine de marais 
paroît d’abord d’une couleur rouge obfcur, 
tanné ou châtain. Après avoir été expofée 
à l'air , & quand elle a perdu fon humidité, 
elles’éclaircit, c’eft-à dire, qu’elle prend quel- 
ques nuances de blanc. Elle eft plus pefante 
que toutes les efpeces de terres ou de li- 
mons quelconques. Dans quelques endroits, 
par exemple, le Vermland, & entr'autres 
dans la paroiffe de Jarboauhs , on trouve de 
cette efpece de mine non-feulement dans les 
marais & autres lieux humides, mais enco- 
re dans les prés & les bruyeres, quelque fec 
qu’en foit le fol. On en trouve même dans 
les bois, & fur-tout dans le penchant 
des collines, ainfi que dans les vallons def- 
féchés. Il y a apparence qu'anciennement 
ces vallons étoient autant de marais où les 
eaux croupifloient, lefquelles s'étant évapo- 
rées avec le temps, ont laïffé à fec ces vallons. 
C'eft par cette raifon , que fur le bord de ces 
anciens marécages, & au pied de leurs co- 
teaux, on trouve encore abondamment de 
la mine de marais. Elle eft comme l’autre 
d'un rouge roux, tirant un peu fur le blanc. 
Cette mine eft fi fort dénuée de toute humi- 
dité, qu'on peut la brûler & la faire fondre 
fur le champ. On a remarqué que dans les 
lieux qui la recelent, il ne vient point d’her- 
bes graffes. On a auffi reconnu que les meil- 
leures minieres de cette efpece, font celles 
qui, étant fur un côteau foiblement incli- 
né, font expofées au midi. La mine que 
Fon en tire , fe trouve pour l'ordinaire de la 
meilleure qualité : au lieu que ces mêmes mi- 
nieres, expofées au nord, ne donnent qu’une 
mauvaife mine fans foufre, qui procure un 
fer caffant à froid. 

Il y a diverfes efpeces de mine de marais, 
que l'on diftingue principalement par leurs 
différentes couleurs. Les unes font noirâtres 
comme du charbon, & fe nomment en 
Suede Braudoercke. Comme cette efpece 
eft très-mauvaife, on en tire rarement. D’au- 
tres font un peu verdâtres comme la racine de 
buis, ouun poireau: elles fe trouvent mêlées 
avec une matiere dure & anguleufe, Preflées 


DES MINES. 


entre les doigts ; elles excitent la même fen: 
fation que feroit le fel broyé , ou de la pouf 
fiere tamifée. Cette efpece eft plus enfouie 
en terre que la premiere, & prenant fon 
nom de fa couleur, elles’appelle mixe verte, 
ou Groenoercke.Elle eft d’une qualité moyen- 
ne , & médiocrement riche en fer. La troi- 
fieme efpece eft d’un rouge obfcur, ce qui 
lui a fait donner le nom de Roedoercke. 
Broyée entre les doigts, on la prendroit 
pour du gros fel en grains , & elle a fous 
les dents la ténacité de la réfine. Elle samaf- 
fe en monceaux , que l'on nomme en Suede 
Skioclugnar, & qui mêlés & calcinés avec le 
refte du minerai, fe réduifent en poufliere. 
Ce troifieme genre de mine marécageufe eft 
riche en fer , fur-tout celle que l’on tire dans 
la paroïfle de Lima , qui donne quarante- 
neuf livres de fer par quintal. 

Il ya en Angermanie trois efpeces prin- 
cipales de mine de marais : La premiere eft 
d’une couleur châtaigne prefque brune; le 
fer qui en provient, eft fulfureux , ou caffant 
à chaud. La feconde, au contraire, donne 
du fer caffant à froid, & eft de couleur brune 
prefque noire. La troifieme enfin , tient le 
milieu entre le rouge & le brun ; elle eft très- 
riche en fer, & de la meilleure qualité. On 
ne fond point féparément ces trois efpeces de 
mines ; mais, pour fe procurer un fer aufli 
bon qu’on le peut défirer, on a foin de les 
mélanger dans le fourneau de fufon. 

Ceux qui cherchent cette mine, connoif- 
fent à la feule infpeëtion d’un marais, s'il yen 
a dedans ou non: car, fi la furface de ce ma- 
rais eft également plane & unie par-tout, ils 
jugent qu'il n’y en a point : au lieu que fi elle 
s'éleve par-ci par-là en petits monticules qui 
forment de petites pentes, ils concluent que 
lon y en trouvera. 

La furface des lieux marécageux n’eft pas 
le feul indice fur lequel les gens habiles con- 
noifflent s'ils contiennent ou non des mines 
de fer : ils en jugent encore par les plantes, 
dont ils font garnis. En effet, chaque efpece 
de terre affecte en particulier une forte 
d'herbe & de plante qu’elle nourrit & entre- 
tient préférablement aux autres. Or, lorf- 
qu'une terre fe trouve chargée de beaucoup 
de fer en folution, elle le communique nécef- 
fairement par la voie de la feve, comme une 
efpece de fuc oude lait,à la plante qu’elle ché- 
rit. Par conféquent dans lesendroits maréca- 
geux oùil y a de cette herbe ou plante favorite 
plus épaiffe & plus forte que de coutume ,on 
conclut que ces endroits font remplis de 
mine de fer ; & ces végétaux indiquent mê- 
me la place des minieres, pourvû cepen- 
dant que ces marécages foient d’une nature 
ferrugineufe. 

Lorfque dans le voifinage il y a des eaux 
fagnantes , fur-tout de celles qui découlent 
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d'un marais ; elles donnent encore un té- 
moignage afluré des minieres de fer qui y 
font cachées quelque part, füt-ce à la diftan- 
ce de cent, de mille, & même de dix mille 
pas ; car fi ces eaux rougiflent à leur furface, 
ou fi elles font couvertes d’une petite pelli- 
cule onétueufe , tenace & un peu rouge, il 
n'y a qu'à remonter à leur fource; l’on eft 
für d’y trouver la miniere qui fournit cette 
teinture ou cette pellicule. Tout au moins 
on peut en conclure, avec toute fureté, 
qu'il y a une miniere dans le marais voifin. 
Plus l'eau charie loin cette teinture martiale, 
plus on juge que la miniere eft abondante. 
Si au contraire les eaux dont nous parlons, 
font claires & fans altération de leur cou- 
leur naturelle , qu'on ne cherche point de 
minieres dans leur voifinage : on fe verroit 
trompé dans fon efpérance. Les gens du 
pays ont encore d’autres indices pour dé- 
couvrir les minieres : mais on doit fe con- 
tenter de ceux que nous venons de défigner, 
fçavoir , la furface des marais plane, unie, 
ou en boffages ; la maniere dont les herbes 
& les plantes y végetent ; enfin, la couleur 
des eaux voifines qui entraînent de la mine 
avec elles. 

En été, lorfque les chaleurs ont defféché 
les marais, & que l’on peut en fureté mar- 
cher fur leur furface, impraticable en tout 
autre temps , on fouille & on fonde le terrein 
que l’on foupçonne receler de la mine. Pour 
cela, un Ouvrier, muni d’un bâton de fapin 
ou d'un petit pieu quarré, aiguifé par un 
bout, ferré , & faifant l'office d’une tarriere, 
letient par le manche, & l’enfonce enterreà 
la profondeur d’une aune () ou environ. 
En le tournant poumpénétrer plus avant , il 
fent au taët s'il y a de la mine, & quelle 
peut être fa profondeur: car fi la terre eft 
molle & facile à percer, s'il ne fent aucun 
frémifflement dans la main, c’eft un figne 
qu'il n’y a point de mine dans l'endroit que 
lon fouille. Si au contraire il fent une cer- 
taine réfiftance, comme s'il enfonçoit un 
bâton dans un tonneau plein de fel, ou dans 
un tas de farine grofliere , ou bien comme 
s'il coupoit un morceau de cuir avec un 
mauvais couteau; alors c’eft une marque 
qu'il y a de la mine dans l'endroit fondé. Il 
peut arriver qu'en enfonçant la fonde on ne 
fente aucun trémouflement dans la main ; 
cependant fi en la retirant on la trouve en- 
vironnée de quelques parties de terre rudes 
comme des grains de fel, les gens entendus 
ne doutent point qu'il n'y ait de la mine ; 
ce qui les engage à ouvrir une foffe pour 
s'aflurer , jufqu'à une certaine profondeur, 
de la qualité de cette mine par le témoi- 
gnage & de leurs yeux & de leurs mains. 
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Les Ouvriers ont auffi la coutume de Aire 
la déguftation de cette efpece de mine. Si 
elle fe diflout facilement dans la bouche ; 
& fi elle s'attache aux dents, comme feroit 
la réfine, c’eft uue preuve que cette mine 
eft de la meilleure qualité. On en juge tout 
différemment, fipreffée entre les dents, elle 
leur réfifte, comme du fable. 

Quant à la fituation & à l’épaifleur des 
différentes couches de terre & de mine > On 
a obfervé que dans les minieres de marais » 
la premiere couche, celle qui occupe le 
deflus’, eft d’une terre ftérile & marécageufe , 
épaiffe tantôt d’une demi-aune, tantôt d’un 
quart (3). Vient enfuite la mine de fer, dont 
la couche n’a pas par-tout la même épaiffeur, 
Ici elle eft plus épaifle, là elle left moins, 
fuivant la nature du terrein. L'épaiffeur or- 
dinaire d’une couche de mine de marais eft 
d'un quart, une demie, & quelquefois trois 
quarts d’aune (4). Deffous le banc de mine, 
eft un lit de pures pierrailles, ou d’une terre 
plus molle & marécageufe ; enforte que ces 
deux terres, d’efpeces différentes qui enve- 
loppent la mine, femblent conferver & ali- 
menter dans leur fein le tréfor qu’elles y ren: 
ferment. Il eft rare de trouver à la furface 
d'un marais des bancs de mine, dont la pro- 
fondeur excede un quart d'aune (5): pañé 
cette épaifleur, il fe perd, Il y a eu des Cu- 
rieux qui, fous le lit de deffous , fur lequel 
la mine repofe, croyoient trouver des mon- 
tagnes de mine ou des pierres chargées de 
mine, Vainement ont-ils creufé & cherché; 
leurs expériences ont toujours été infruc- 
tueufes. 

Si avec le bâton ferré en forme de tar- 
riere , on fonde tout un marais, il ne faut 
pas s'attendre à trouver de la mine par-tout, 
ni croire que la miniere n’occupe qu'une 
feule & même place; on verra au contraire 
qu’elle fe partage en petits ruifleaux, qui 
ferpentent dans le marais, & fe répandent çà 
& là. Ici le banc eft plus épais & plus large : 
À, iln'offre qu'un petit fentier ; ailleurs, il 
fe répand au large fans épaifleur. Sur ces 
obfervations , un Sondeur retourne. fur fes 
pas; & imitant les tours & détours d’un 
ruifleau d’arrofement qu'on promene à fon 
gré fur les prés, il fuit les autres bancs de 
mine du marais, & fur-tout les monticules 
fous lefquels elle fe cache. S’il eft habile, en 
fuivant & remontant un banc de mine, il 
parviendra enfin à leur commune origine. 
Les différents dépôts de mines de marais, 
n’ont pas tous la même étendue; les uns ont 
un diametre de $o aunes (6); dans d’autres, 
il n'eft que de 6 ou 8 aunes (7) : à l'égard de 
leur configuration, elle eft ou ronde, ou 
ovale, mais communément inégale, 
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Nous l'avons deja dit ci-devant, la mine 
marécageufe traverfe ordinairementles mon- 
ticules épars de côté & d'autre fur la furface 
d’un marais : elle s'attache aufli très-fouvent 
aux racines des arbres. On diroit que le fuc 
minéral eft retardé & arrêté dans fa courfe 

ar ces racines entre lefquelles il fe fait un 
fe pour s’y repofer : on voit alors les racines 
entrelaffées dans le lit de mine qui les enve- 
loppe. C’eft dans ces endroits & parmi ces 
racines , que l'on tire la meilleure mine & la 
plus abondante. Quelquefois elle s'attache 
aufli par préférence aux racines d’un arbufte 
qu’elle aime , qui reffemble à l'algue, & que 
Ton nomme en Suede Zurogreas. Elle em- 
braffe fi étroitement les racines de cet ar- 
bufte , que les maffes de mines qu’on enleve, 
paroiflent percées de toutes parts, par les 
filaments même les plus déliés de ces raci- 
nes. Ce genre de mine eft très-riche; & fur 
les lieux on l'appelle ppmalm, où mine en 
rofeaux , mine criblee. Rarement on trouve 
dans les endroits plats & unis d’un marais, de 
la mine dont les couches aient plus d'un 
quart d’aune d’épaiffeur (8) ; encore cette ef- 
pece de mine eft-elle très-pauvre en fer : on 
diroit que dans fon écoulement le fuc mar- 
tial ne s’eft point arrêté, faute d’avoir trouvé 
une retraite ou un port convenable. 

Les gens du pays prétendent que l'on voit 
les lits de mine qui font, foit fous les monti- 
cules dont nous avons parlé, foit ailleurs, 
accroître & s’augmenter fenfiblement tous 
les ans: ils difent aufli qu'après que ces lits 
ont eté vuidés, ils fe rempliffent au bout de 
quelques années. 

La mine de marais ne reffemble pas tou- 
jours à du gravier , & n’eft pas toujours me- 
nue comme du fablon. Quelquefois on la 
tire en mafles affez groffes, & qui brillent 
dans leur point d’interfe@tion: l'endroit de la 
caflure eft d'une couleur brune , & aflez 
femblable à un cuir coupé , ou à la mine fAlu- 
viatile dont nous parlerons dans le paragra- 
phe fuivant. 

On ne tire que la mine qui occupe le mi- 
lieu du banc, principalement celle qui eft 
autour des racines d'arbres & d’arbuftes dont 
nous avons parlé. On laiffle celle qui eft 
deffus & deflous ; on ne choifit, pour ainfi 
dire , que la moëlle, parce qu’elle eft la plus 
riche en fer : en forte , que fi le banc qu’on 
exploite , a un pied d’épaiffeur , on n’en tire 
que le milieu, c'eft-à-dire, environ un demi- 
pied. 

En général les mines de marais font peu 
fertiles en fer ; ily ena qui rendroient à peine 
$ pour cent , d’autres 20 : ainfi cela va de $ 
à 20 pour 100, ou un peu plus. Cette efpece 
de mine n’eft attirable par aucun aimant, à 


moins qu'elle n'ait été grillée. Elle tient 
en cela beaucoup de l'ochre & de la rouille, 
qui font égalementrebelles à l’aétion de l'ai- 
mant : aufli le fer qui en provient, eft-il plus 
aifément réduit en diffolution & en rouille , 
que celui que fourniffent les autres efpeces 
de mine, 


De la maniere de griller ou calciner 
la Mine de marais. 


On tire la mine de marais au printemps ; 
ou d'abord que la terre eft dégelée. Séparée 
de la terre qui la couvroit , on la laifle ex- 
pofée au foleil, pour que l'humidité s'éva- 
pore. On la laiffe jufqu’à la fin de l’automne, 
avant que de la calciner & de la fondre. 
Lorfque les endroits d'où on latire font fecs, 
on n'attend pas fi long-temps à l'employer ; 
car à la longue elle fe confommeroit : les 
pluies la font en quelque façon pourrir, & la 
dépouillent de fes parties métalliques. Il faut 
paller au grillage cette mine fabloneufe, 
avant que de la fondre : autrement le feu de 
fufion ne pourroit en féparer les parties ter- 
reflres, & le fer qui en proviendroit , feroit 
rempli d'impuretés. 

En Dalécarlie, on fait le bucher dans l’en- 
droit même où on tire la mine : à chaque 
grillage, on met fur le feu 20 charriots de 
mine, On emploie pour cela des bois longs 
de 8 ou 10 aunes (2); on en fait trois cou- 
ches lune fur l’autre, celle du milieu en 
travers , & l’on a foin que ces bois ne foient 
pas ferrés. On met deflus de la mine d’un 
quart ou deux cinquiemes d’aunes (1°) d’é- 
paifleur , ou pour mieux dire, autant que la 
quantité de bois que l'on emploie, en peut 
griller. Onallume le bucher de toutes parts, 
afin que la mine foit également environnée 
& pénétrée du feu de tous côtés. Quandil 
eften partie brûlé, on tire le bout des pièces 
de bois , afin que la mine, déja calcinée, 
puille couler entre les vuides qu’on leur ou- 
vre , & gagner le fond où elle fe refroidit 
d'elle-même. Pendant ce temps, On remet 
de nouveau bois & de la mine deflus, jufqu'à 
ce que toute la mine, que l’on a à fa portée, 
foit grillée : enfin , pour la préferver de la 
pluie , on la couvre de planches, ou on la 
tranfporte dans un lieu couvert. 

Dans le Jempterland, l'Angermanie , ou 
la Bothnie occidentale, on fuit une autre 
méthode. On pofe deux poutres, fur lef- 
quelles on place trois rangs de bois fcié, fec 
& d’une groffeur convenable. On éleve le 
bucher à l'air, & on lui donne fix aunes en 
quarré (11) : ordinairement, pour griller une 
charreté de mine , il faut une aune cubi- 
que de bois (1:). On charge le bucher de 
mine , à la hauteur d'un-pied : mais pour que 
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le feu faffe mieux fon effet ; il faut qu'elle 
ait été préalablement defléchée au foleil. On 
allume enfuite le bucher ; & pour chaque 
calcination , il faut 24 heures : lorfqu’elle 
eft finie, onsvoit que la mine s'eft attachée 
& ramaflée en tas & en males. 

A Graning , en Angermanie , on a autre- 
fois eflayé de fondre la mine de marais, fans 
% pañfer par le grillage. On penfoit que les 
parties étrangeres & nuifibles qu'elle con- 
tient, fe difliperoient aflez par l’aétion du 
feu de fufion : dans cette idée , on fe conten- 
toit de la deflécher, & à l'aide d’un feu 
doux , de la dépouiller des corps vicieux & 
hétérognes: mais cette épreuve n'a pas 
réuffi. Non-feulement , le fer qui provenoïit 
d’une pareille mine, fe trouvoit chargé d'im- 
puretés, mais en le forgeant en barres on en 

erdoit les deux tiers, tandis que le déchet 
ordinaire n’eft que d’un tiers. On en a conclu 
qu'il falloit néceffairement griller la mine de 
marais ; que c’écoit le feul moyen de la dé- 

ouiller , avec un feu du fecond degré, des 
corps nuifibles , qui fans cela éfifteroient 
au feu de fufon , & altéreroient la qualité 
du fer de fonte. 


De la maniere de conftruire Le fourneau 


de füfion. 


Ex Dalécarlie , pour conftruire un four- 
neau de fufñon, on choifit un terrein uni, 
dans lequel on creufe une foffe de trois pieds 
de profondeur , fur cinq de long & quatre de 
large. La grandeur du fond eft de deux pieds, 
fans tuyau d’évaporation & fans pierre fon- 
damentale , fans même que le foyer ait l'ef- 
pece de conftruétion & d’arrangement qu’on 
lui donne dans un grand fourneau. On le 
forme fimplement avec de grofles pierres 
plattes, qu'on arrange dans la foffe , & que 
Ton enduit d'argile: le fond eft fait de terre 
féche , mêlée de quelques fcories. 

En Angermanie, on fait différemment; 
on met deux foufflets au fourneau, & le 
foyer reffemble affez à ceux dans lefquels on 
purifie le cuivre : il eft feulement plus pro- 
fond & plus large au-deflus , que ceux dont 
on fe fert en Dalécarlie. L'eau fait mouvoir 
ces foufflets qui font de cuir, & les four- 
neaux y font aufli plus grands , au moyen de 
quoi on y peut, à chaque fois, fondre une 
plus grande quantité de mine : cette conftruc- 
tion neft pas en ufage dans toute l’Anger- 
manie. On met aufli deux foufflets, & on 
fait les fourneaux plus grands & plus larges, 
dans la partie occidentale de la Dalécarlie , 
entr'autres à Lima, que dans le refte de cette 
Province : on y pratique aufli une ouverture 
pour l’expulfion des fories , enforte que dans 
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le même efpace de temps ; on y fond le dou- 
ble de mine. 

En Angermanie, le fond du fourneau fe 
fait avec une table de pierre ; le foyer a une 
aune & demie (13) de profondeur ; l’ouver- 
ture du deflus , une aune & demie de dia- 
metre ; & il eft de forme ronde jufqu'à la 
thuyere, fous laquelle le foyer eft quadran- 
gulaire de trois huitiemes d’aune (14) , avec 
des angles arrondis : la thuyere n’eft éloignée 
du fond que de quatre doigts. 

On ne fait à ce fourneau aucune ouver- 
ture, comme dans les autres , pour laifler 
écouler les fcories ; mais lorfqu’il y ena une 
trop grande quantité , & qu'elles montent à 
lorifice du vent, on les tire par le trou mê- 
me de la thuyere : ordinairement, on les 
laifle jufqu'à la fin de chaque coulée , & 
quand elles font refroidies, elles couvrent la 
furface du fer. 

Tout petit qu'eft un pareil fourneau, il 
n’en eft pas moins digne d'attention par fon 
antiquité & fa fimplicité : je ne puis donc me 
réfoudre à pañfer fi légerement fur fa conf- 
truétion , dont je vais donner un détail plus 
ample. On le bâtit dans un lieu très - fec , 
dans un bois ou fur le plan incliné de quel- 
que côteau, à l'abri du vent & des tempé- 
tes. S'il eft poflible , on choifit par préfé- 
rence un endroit proche un petit courant 
d’eau , affez fort pour faire tourner la roue 
qui fait mouvoir les fouflets , fans quoi il 
faudra les faire aller à force de bras. On le 
fonde à nud fur le fol. D'abord , on maçonne 
un mur épais d'une moitié ou trois quarts 
d’aune (15); fur ce mur , on pofe une pierre 
de roche , blanche ou grife , épaiffe d’un 
demi-pied , & fur cette roche, on fait le creu- 
fet , auquel on donne une forme oblongue, 
ayant cinq quarts d’aune de long (16) fur 
une moitié ou trois quarts d’aune de lar- 
geur , & une aune (17) d'élévation perpen- 
diculaire. À l'endroit même où fe termine 
ce réceptacle du fer en fufion , commence 
la cavité du petit fourneau , qui comme 
une efpece de cône renverfé s'élargit à fa 
partie fupérieure , dont le diametre eft de 
deux aunes & demie. (18). Du fond du foyer 
au fommet du fourneau , on donne quatre 
aunes & un quart de hauteur , fur un 
quart ou une demi-aune d'épaifleur. (12) 
On enduit d'argile l'intérieur des paroïs & 
du foyer. On étend de la poulfiere de char- 
bon furle fond , mais feulement la premiere 
fois ; & quand on commence un fondage 
dans un fourneau neuf : enfuite & pour la 
confervation du fond , on y met une grande 
quantité de cette poufliere de charbon. On 
arrange dans le bas une ouverture par la- 
quelle le vent doit pénétrer dans le foyer. 
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Cette ouverture elt à une demi-aune au-def- 
fus de la pierre du fond. Elle n’eft inclinée 
que du dégré qu'il faudroit à une goutte 
d’eau pour y couler d'elle-même ; autour 
des parois du fourneau , on met des pieces 
de bois taillées & entrelaffées , éloignées 
néanmoins des murs de trois quarts ou feu- 
lement un quart d’aune. (2°) On emplit l’en- 
tre-deux jufqu'à l'ouverture du deflus , avec 
de la terre en poulliere , bien battue & com- 
primée: Si pendant le travail on voit que le 
feu veuille percer les murs , & brüler les 
chaflis de charpente, qui tiennent le tout 
en refpet,on l'empêche en les arrofant d’eau. 
On entretient le feu du fourneau avec deux 
foufflets de cuir; & alors ce fourneau s’ap- 
pelle Twekielling , à deux vents , & £y- 
Liellirg, à un vent, sil n’y a qu'un foufller. 
Le diametre de la roue eft de trois aunes , 
(7) & l'arbre qu’elle fait mouvoir a fix au- 
nes de longueur (22). S'il n'ya qu’un feul fouf- 
flet , onle fait mouvoir par un homme ou 
une femme. Pendant ce temps-là celle-ci de- 
bout peut filer & tenir fon fufeau & fon fil, 
enforte que rempliffant deux objets à la fois, 
elle travaille en même temps des pieds & 
des mains, dans l’efpoir d’un double gain. 
À Graning en Angermanie, on a bâti pour 
le même ufage un petit fourneau d'une autre 
figure ; depuis le fol jufqu’en haut, le mur 
n'avoit que trois aunes d'élévation (33). Il 
étoit fait avec de la roche grife. La capacité 
du foyer étoit de cinq aunes & un quart (24) 
de longueur , fur trois aunes de profondeur 
vers le mur de derriere , qui avoit trois 
quarts d’aune d’épaifleur. A l'endroit où fi- 
nifloit cette partie du mur élevé perpendi- 
culairement, commençoit un autre mur éle- 
vé obliquement à la hauteur de dix aunes (25) 
jufqu'à l'ouverture du deflus, qu'il gagnoit 
en fe rétréciflant. La cavité de la cheminée 
avoit trois quarts d’aune de large , & une de 
long. (26) Le foyer étoit double, & ils étoient 
joints l'un & l’autre par le deffus. Chaque 
foyer étoit élevé de deux aunes, fur deux 
aunes de diametre. (27) Le fond étoit garni 
d'une lame épaifle de fer crud , pofée hori- 
zontalement à quatre doigts de la chuyere. 
Ils étoient enduits l'un & l'autre d'argile 
commune. Le côté du foyer , depuis le 
fond jufqu'a la thuyere , éroit élevé per- 
pendiculairement ; le refte alloit en s’élar- 
gillant. De l’orifice de la thuyere jufqu'au 
fond , le foyer étoit de forme quarrée , pro- 
fond de quatre doigts , fur une demi-aune 
de diametre. (28) À un des côtés de ce petit 
fourneau de nouvelle conftruétion, il y avoit 
une ouverture pour la fortie des fcories , de 
la même hauteur & largeur que le foyer. 
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Pendant la fufon, cette ouverture toit bou: 
chée de fable & de fcories pulvérifées, com- 
me dans les grands fourneaux. 

On peut mieux voir la conftruétion de ces 
fourneaux par le deffein , qui aux figures 4 
& B reprélente un ancien fourneau & un 
ordinaire. 4 repréfente la fe&tion horizontale 
du fourneau , avec l’arrangement des bois 
qu'on met au-deflus. B , la coupe perpen- 
diculaire. C , un nouveau fourneau , à deux 
foyers ou creufets. D, la coupe horizontale 
des foyers. 


De la maniere de fondre la mine de marais. 


Quanp il eft queftion de fondre cette mine, 
on emplit le fourneau de bois fec , qu'on 
laiffe brûler jufqu'’à ce qu'il foit échauffé. On 
le remplit une feconde fois de bois fee & 
fcié ; & lorfquil eft allumé , on met deffus 
une petite quantité de mine calcinée. Lorf- 
que le bois eft converti en charbon , on 
fait mouvoir les fouflets lentementd’abord , 
enfuite plus vite. Sitôt que la premiere mine 
que l’on a mife, commence à fondre , on en 
met de la nouvelle ; & ainfi de fuite. Il y 
à des endroits où l'on en met jufqu'à fept 
fois. 

On trouve au milieu du fond le fer envi- 
ronné de fcories : on arrête le vent; enfuite 
avec une tenaille on enleve une petite maffe 
de fer que l'on partage en deux. Cela fait, & 
à l'aide d’un marteau pareil à ceux dont fe 
fervent les Chaudronniers , ou d’un autre 
inftrument de fer , on détache, du fond & 
des côtés les fcories , que l’on jette au re- 
but. Il faut obferver que la fonte qui pro- 
vient de la mine de marais n’eft jamais fi li- 
quide , que celle que donne la mine de mon- 
tagnes. La premiere eft épaiffe, grainelée, 
coule lentement, & s’épaiflit aifément. Pen- 
dant vingt-quatre heures , on fait fept de ces 
coulées ; & à chaque fois on peut avoir 67, 
ou 90, ou même 110 livres de fer crud, 
qu'on purifie enfuite dans un foyer de forge. 
Dans un fourneau à un feul vent, qu'on ap- 
pelle Enkiellino , on fait, tant le jour que la 
nuit , fix, fept, & huit coulées , à chacune 
defquelles on a 30 ou 4olivres de fer. Dans 
un fourneau à double vent , autrement 
Twekielliro ; comme on a deux mafles à 
chaque coulée , on a feize mafles en huit 
coulées, c’eft-a-dire, 1024 livres de fer, ce 
qui équivaut à un poids de marine & douze 
grandes livres. 

Pour ce qui regarde le petit fourneau dont 
on fe fert en Dalécarlie & en quelques au- 
tres endroits, quand il eft préparé, & que 
les bois fontarrangés dans l’ordre prefcrit, on 
y met le feu parle trou de lathuyere.Les bois 
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font bientôt confumés & réduits en petits 
charbons ardents , alors on répand deflus 
un panier de mine calcinée. Lorfque la fam- 
me a pénétré la mine au point que lon puifle 
voir les charbons à découvert , on met un 
autre panier de mine, & l’on continue juf- 
qu'à ce qu'il y en ait 24 ou 30 , quelquefois 
plus. Lorfque les charbons font defcendus 
au milieu du fourneau, on ne met plus qu'un 
demi-panier de mine. Il faut obferver que 
plus on fait de charges de mine, plus on 
peut en augmenter la quantité à chaque char- 
ge, parce que le fourneau eft échaufté davan- 
tage. Enfin, quand les charbons font defcen- 
dus à la hauteur de la thuyere , on arrête le 
vent ; & à l’aide d’un crochet de fer, on tire 
dehors les charbons qui reftent : enfüite on 
découvre la maffe , ou lefpece de pain de fer 
cuit , au milieu du foyer. A l’aide d’une te- 
naille , on l’enleve toute rouge & toute br- 
Jante ; après quoi on nettoie le foyer de tou- 
tes les fcories que l'on jette dehors , ce qui 
doit fe pratiquer néceffairement à chaque 
fufion. Âu commencement , attendu que le 
fourneau n'eft pas bien échauffé,on n’a qu'une 
male de fer , à peine du poids de 20 livres : 
mais après trois jours & trois nuits, onen a 
jufqu'à 68 & 90 livres. La maffe ainfi tirée du 
foyer, & tenue avec une tenaille, £ porte 
fous le marteau , & fe bat en forme prefque 
ronde. On a foin de ne laïffer aucune partie 
faillante qui puifle s’en détacher. Cette pe- 
tite opération de fufon dure à chaque fois 
deux heures. Pendant ce temps, un Ouvrier 
peut fendre autant de bois qu'il en faudra 
pour la fufion fuivante. 

Le bois , pour être propre à la fufion de la 
mine de marais , doit être fec, facile à brû- 
ler, & gras, afin que non-feulement il s’al- 
lume facilement, mais qu’il conferve & nour- 
xifle bien la flamme. Il y a deux Ouvriers à 
chaque fourneau ; un qui fait marcher les 
fouflets avec les pieds , lorfque l'eau ne les 
fait pas mouvoir, & l'autre qui fend & place 
le bois. 

On 2 encore effayé à Graning, d'échauf- 
fer le fourneau avec du charbon , au lieu de 
bois , & de faire la fufion comme dans les 
fourneaux ordinaires, mais cela n’a pas réufñli, 
& le fer qu'on obtenoïit , étoit plein de fco- 
ries ; ce qui fait voir que pour la fufion de la 
mine marécageufe , il faut un feu de flamme 
qui foit très-vif. 

Si on veut brûler de la mine crue , qui n'ait 
pas été grillée , le fer qui en provient eft 
rempli de fcories & d'impuretés , & fouffre 
un très-grand déchet quand on le purifie 
dans un foyer de forge. 

Il faut encore obferver que lorfque le 
fourneau s'échauffe trop , il faut un peu le 
rafraîchir avec de l’eau ; autrement on dit 
que la mine ne rend pas tant de fer. 


Comme le fer qu'on obtient ainfi, eft en 
core impur , crud, & mal cuit, il faut le pus 
rifier & le recuire dans un foyer de forge 
animé par des fouflets. Quand il eft bien pu- 
rifié , on le porte fur l’enclume , & on le fait 
battre au point que toutes les fcories en font 
expulfées ; ce qui rend le fer ténace, quoi- 
qu'il diminue de près de moitié. 


Dé la maniere de faire de Lacier avec cette 
efpece de fer. 


LORSQUE cette efpece de fer eft endurcie, 
elle reffemble à l'acier. Les gens du pays di- 
fent qu'on en peut faire Le plus excellent 
acier , mais cependant de nature à s'amollir 
aifément , & à redevenir fer fi on le tient 
trop au feu. Aufli les Dalécarliens portent- 
ils par toute la Suede des inftruments qu'ils 
fabriquent avec ce fer , comme des haches, 
des faulx , &c. 

Lorfque l’on veut faire de cet acier , on 
met la mafle de fer en plufieurs morceaux , 
& l'on choifit ceux des bouts , & non ceux 
du milieu , qui font trop ténaces pour être 
convertis en acier. On met une feconde fois 
au feu ces morceaux choifis , fans cepen= 
dant les mettre en fufion ; s'ils fondoient , 
ontenteroitinutilement de les convertir en 
acier. Quand cela arrive, on y jette du fable; 
on arrête le vent , afin que le fer liquide 
s'épaifliffe : enfuite parle moyen des.fco- 
ries on le met en fufion., & on fe procure 
du fer d’une bonne qualité ; après quoi on 
effaye une feconde fois d’en faire de l'acier : 
mais fi en le chauffant , au lieu de fe liqué- 
fier , il demeure épais, prêt à fe fépareren 
groffes molécules , on le retourne fur le 
champ pour lui faire effuyer de l'autre côté 
une pareille fueur. Avec ces préparations , 
on obtient de l'acier qui eft ténace jufqu'à 
ce qu'on l'ait trempé dans l’eau froide. Le 
fer dont nous avons parlé , peut encore 
être converti en acier par la méthode ordi- 
naire. 

Pour ce qui regarde la conftruétion des 
petits fourneaux, /oyez Les Planches VIT, 
IX, & X. dans l’une , à la lettre Z,on voitla 
mine de marais non calcinée. P eft le bucher 
préparé pour la caléination. M, de la mine 
calcinée. D,E£,F,G,H, I,K, font des 
outils de différentes efpeces. On y voit auffi 
la partie inférieure d’un fourneau. 

Dans l’autre , on voit en 42 le deflus 
d’un petit fourneau ; en BCFG , les bois dont 
il eft entouré ,en GG , le fond du foyer ;en 
CD , le vuide rempli de terre entre les bois 
& les murs; DE, l'épaifleur du mur ; en 
EE, l'ouverture du deffus;en Æ, le foyer qui 
reçoit le fer en fufion : en 7 /, la pierre fon- 
damentale ; en XX, la place des foufflets; en 
L , le trou de la thuyere ; en MM, le com- 
mencement de la cavité d’un petit fourneau, 
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La troifieme Planche repréfente en 4 le 
deffus des bois qui foutiennent le fourneau; 
en P , la marge fupérieure du mur; en D , fa 
partie la plus baffe ; en BCDE, l'épaiffeur 
des poutres ; en #G , celle du mur;en GG, 
la largeur de l'ouverture du deflus ; en A, le 
foyer ou le creufet ; en Z, l’ouverture pour 
fortir les fcories ; en KK , la place des fouf- 
flets ; en L, le trou pour le vent; en 47, les 
deux foufflets ; & en V, les leviers au moyen 
defquels on met les fouflets en mouvement. 


$.IV. 


Dela Mine fluviatile en Suede , &° de [a 
rédutlion en fer. 


Dans quelques endroits , on tire des lacs 
& des fleuves de Suede , une mine qui ne dif- 
fere pas beaucoup de celle dont nousvenons 
de parler. Elle femble devoir fon origine à un 
fuc martial , qu'on voit quelquefois à décou- 
vert découler d’un marais voifin : c’eft pour 
cela que nous la mettons à la fuite de la mine 
de marais. Non-feulement en Angermanie, 
en Dalécarlie & autres lieux feptentrio- 
naux , le fond des lacs eft enrichi de cette 
efpece de mine ; mais on en trouve encore 
dans la Smalandie & en quelques endroits de 
Oftrogothie , qui font plus proches du 
midi. 

Cette efpece de mine offre des chofes re- 
marquables qui peuvent nous donner des no- 
tions, tant fur la formation & la produétion 
de la mine du fer , que fur fa maturité : 
car on voit fenfiblement le fer s'engendrer 
dans les eaux ftagnantes ; on le voit fe com- 
biner avec les terres marécageufes , & fer- 
menter, pour ainfi dire , avecelles , fur-tout 
quand elles font expofées au grand foleil & 
au grand froid : mais nous verrons cela 
ailleurs, 


De la mine de fer des lacs. 


EN Angermanie , cette mine eft d'une 
forme rude & inégale , comme une éponge 
de couleur brune. Dans un lac, on ne la 
trouve point par-tout , mais à part, dans 
certains endroits particuliers qui lui convien- 
- nent. Il yen a en petits morceaux, de la 
grandeur de la paume de la main : quelle que 
foit fa figure, ronde ou applatie, elle eft 
toujours rude & inégale. Dans fa fracture, 
elle reffemble à du cuir coupé, & ordinaire- 
ment elle en a l'épaiffeur : elle a fi peu de 
dureté ,. qu'on l’écrafe aifément entre les 
doigts. Quant à fon origine , on la voit fen- 
fiblement venir d’un marais voifin , d’où elle 
fe précipite dans les eaux du lac, comme 
un fuc très-fubtil. Sa pefanteur eft caufe 
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qu'on ne la trouve pas loin du rivage : elle 
ne s’en éloigne pas au-delà de 18. aunes (1). 
Là, elle s'attache aux rochers & aux pier- 
railles du fond , ce qui fait qu'on en trouve 
des morceaux qui renferment une pierre , ou 
qui y font attachés par un des côtés. Quand 
ona tiré toute la mine d’un endroit , au bout 
de 20 ou 30 ans , il y en revient d'autre 
que l’on tire de nouveau : avant la calcina- 
tion , cette mine n’eft point attirable par l'ai- 
mant. 

Elle n’eft pas riche ; mais après le grillage, 
elle fond très-aifément. On la tire du fond 
en été avec des barques. On a repréfenté , 
Planche VIT. la figure de la bourfe qui fert à 
la ramaffer & l'enlever. Deux Pêcheurs s’ai- 
dent. Un racle le fond avec la bourfe ; & 
l'autre , avec une efpece de rabot , va au- 
devant , & pouffe la mine dans la bourfe ; ce 
qui fe continue jufqu’à ce qu’elle foit pleine: 
on l’éleve enfuite, & on la renverfe dans la 
barque. Cet inftrument BM, eft long de 
cinq quarts d'aune (2) : il eft fait de gros fil. 
Son manche 4 , a cinq aunes de long (3). 
Deux Ouvriers peuvent tirer quatre tonnes 
de mine par jour. Il y a des places où il yen 
a peu ; dans d’autres , elle eft épaifle de trois 
quarts d’aune (4) : ce qui eft le plus qu’on ait 
coutume d’en trouver. Elle eft plus abon- 
dante parmi les cannes & les rofeaux : il 
femble qu’elle cherche leurs racines. Les 
pierres auxquelles elle s'attache , font ordi- 
nairement des cailloux, ou des pierres com- 
munes de couleur grife. Quelquefois elle y 
ef fi fort adhérente , qu’on né peut l’en fépa- 
rer qu’à l’aide du feu : ce qui fait qu’on la 
calcine, d’autant qu’elle eft viciée par l’allia- 
ge de beaucoup de corps étrangers que la 
calcination en fépare. 

Par toute la Smalandie , il y a des lacs au 
fond defquels on trouve de cette mine, & 
d’où on la tranfporte pour l'approvifionne- 
ment des grands fourneaux , où on la fond 
en la maniere ordinaire. Dans cette Province 
& les autres voifines , il y enaen fi grande 
abondance , que lon peut en fournir plu- 
fieurs fourneaux. , 

Cette efpece de mine adopte plufeurs fi- 
gures ; quelquefois rondes, d’autres fois ova- 
les, ou bien inégalement granulées comme 
du fable, mais plus communément arrondies 
comme des grains d'orge , de froment, ow 
des féves. Ces grains pefent peu : au milieu 
ou dans la caflure , ils font jaunes & rougeà- 
tres. Quelquefois femblables au filique des 
noix ou du gland ; c’eft une croûte , une 
écorce légere , qui enferme un noyau. Dans 
bien des morceaux, lorfqu'ils font cafés , 
on voit un certain arrangement & des con- 
volutions de cruftacées. Dans quelques-unes 
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de ces mines , la couleur noircit plus ou 
moins: dans d’autres elle jaunit, & cette 
derniere efpece eft la meilleure. 

Cette mine ef très-légere : fon poids & fa 
couleur n’annoncent pas du fer. On dit que 
mouillée , elleeft plus pefante , parce que 
l'eau emplit fes pores & fes finuofités. Expo- 
fée au vent ou au foleil, elle fe defléche & 
revient à fon premier poids. Plus elle eft 
légere, moins elle donne de fer , & moins il 
eft de bonne qualité : au refte , fi cette efpece 
de mine ne pefe pas, cela vient beaucoup de 
ce que fa contexture n'eft point ferrée, & 
paroît comme du fafran de Mars , ou de la 
rouille. 

Quand on rencontre de cette mine dans 
un lac, il y a ordinairement fix pieds d’eau 
qui la couvrent, quoiqu'il puiffe y en avoir 
plus ou moins. Elle fe place toujours à une 
certaine diftance des bords, pañlé laquelle on 
n’en trouve plus; ce qui arrive, ou parce 
que le fuc minéral , venant d’un marais voi- 
fin, ne peut être foutenu par les eaux , que 
jufqu'à une certaine diffance avant qu'il fe 
précipite; ou bien parce que la mine eft 
amie ou analogue avec le fond qui l'attire, 
comme laimant attire le fer : ce qu'il ya de 
certain , c'eft que dans un lac la mine paroît 
préférer un endroit à un autre. 

Il eft encore très-remarquable que cette 
mine , au bout de quelques années, fe repro- 
duit , àce qu'il femble, & vient d'elle-même 
fe replacer dans le même endroit qui a été 
vuidé. Le temps de la génération weft pas 
le même pour tous les lacs : auxuns, il faut 
dix ans, à d’autres vingt , à d’autres trente. 
Dans cet intervalle de temps, on eft sûr que 
femblable à un champ, qui, d'année à au- 
tre fe couronne d’une riche moiflon , l’en- 
droit du lac déja épuifé £e remplitd’une nou- 
velle mine. C’eft un tréfor perpétuel & iné- 
puifable : la preuve que la mine des lacs tire 
fon origine d’un marais voifin , fe tire du fuc 
martial qui en découle journellement, 

Quelquefois on tire cette mine l’hiver 
très-commodément, quand la glace porte. 
Les Ouvriers y font un trou , & y paflent une 
efpece de bourfe ou de trouble, attachée au 
bout d’une longue perche. Avec cette bour- 

.f, ils raclent le fond & enlevent ce qui 
s'y trouve , que l’on dépofe fur la glace : on 
fait à peu-près de même l'été, à l'aide des 
barques ; ainfi que nous l'avons dit. 

Comme cette mine n’eft pas égale, que 
Tune eft riche & l’autre pauvre : que lune 
donne du mauvais fer, & l’autre du bon ; il 
La fauttrier. Les Pêcheurs en connoiffent fur 
le champ la qualité, foit par le poids, foit 
par la couleur, foit par la figure: ils en ju- 
gen mème par l'eau & par la matiere du 
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Comme il arrive fouvent, que dans le 
même endroit on tire de la meilleure & de 
la plus mauvaife mine tout enfemble ; il faut, 
quand elle eft dépofée ; foit fur la glace, foit 
dans les barques, la trier avec foin. Pour en 
venir à bout , on la met dans une efpece de 
bourfe, qu'on trempe & qu’on fecoue plu- 
fieurs fois dans l'eau, qui fouleve la mine 
folle & légere , pendant que la bonne & la 
plus lourde refte au fond. À ce moyen & à 
force de plonger, retirer & fecouer la bour- 
fe dans l'eau, la mine la plus légere, qui 
vient au-deflus, eft emportée. On fe fert 
encore d’une autre méthode, c’eft-à-dire , 
que l’on jette la mine au vent , comme fion 
remuoit du bled ou de lavoine : celle qui va 
le plus loin , eft la plus lourde, & meilleure 
que celle qui eft trop légere pour forcer le 
vent. 


De la maniere de calciner La mine des lacs. 


QUAND on veut calciner cette mine, on 
en raffemble cinquante ou cent charriots: on 
la met fur un bucher d’une aune de lon- 
gueur (s) , fur fix à fept aunes de large (£): la 
calcination dure ordinairement deux Jours. 
Sur la fin de l'opération , la mine fe coagule 
en mafle vers les extrémités ou dans le bas 
du bucher ; c’eft un figne que la calcination 
eft bien faite : la mine ainfi calcinée fond plus 
aifément au fourneau. 


De la maniere de fondre la mine des lacs. 


EN Angermanie & dans la Dalécarlie, on 
fond cette mine dans les mêmes fourneaux, 
que ceux dont on fe fert pour fondre la 
mine de marais. Dans d’autres endroits , on 
la fond dans des cheminées de forge , dans 
lefquelles on la convertit en une efpece de 
fer crud, appellé en Suede O/mund. Enfin, 
en Smalandie on la fait fondre dans de hauts 
fourneaux , femblables à ceux dont nous 
avons fait la defcription dans le paragraphe 
premier. La hauteur de ces fourneaux eft de 
vingt-quatre à vingt-fix pieds: le diametre 
fupérieur de quatre pieds & demi, l'inférieur 
de cinq ou fix. Le ventre eft affez ample. 
Jufqu'ici, on n’a pas vû qu'après le travailik 
ait été rongé ; ce qui prouve que cette mine 
n’eft pas beaucoup fulfureufe : on faitle foyer 
d’une pierre de grès , qui a un pied d’é- 
paiffeur. 

Dans quelques endroits, on laiffe les char- 
bons brüler fans vent, pendant les huit pre- 
miers jours , & pendant ce temps on met 
tous les jours un ou deux paniers de mine : 
après cela on augmente le feu, en faifant 
mouvoir les fouffets. Dans les jours fuivans, 
on augmente auffi le nombre des charges, 
qui vont jufqu'à 6, 7 ou 8 par 24 heures. Au 
bout de 10 ou 12 jours, onles poufle jufqu’à 


(5) 1 pied 9 pouces, —(6) 10 pieds, ou 12 pieds4, 
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12 ou 13 dans le même efpace de temps, 
c'eft-à-dire , qu'on renouvelle les charges 
toutes les deux heures. Comme cette mine 
eft pauvre, elle ne rend pas beaucoup de fer: 
au refte, la fufion fe fait comme dans les 
fourneaux dont nous avons donné la defcri- 
ption dans le premier paragraphe. 


$. V. 


Du Fer qu'en Suede on appelle Ofmund, 
© de [a préparation. 


Prerre SaAxoLus Suédois , nous à laïflé la 
maniere de préparer le fer O/rrurd : ce qui 
m'a déterminé à tranfcrire ici une partie de 
la defcription qu'il en a faite. 


Ancienne méthode de cuire ce fèr. 


AUTANT qu’il a été poflible de découvrir 
Ja vérité par les anciens monuments & par 
le témoignage de gens dignes de foi, dans 
les commencements qu’on a mis en ufage 
cette efpece de fer , il étoit fait de ce gra- 
vier bleu ou rouge, ouautres femblables ma- 
tieres tirées des marais & lienx humides. 
Quand le tas que l’on en avoit amañié, avoit 
été expofé affez long-temps au foleil ou au 
feu, pour que la plus groffe humidité füc 
évaporée , on mettoit une, deux, trois ou 
quatre pelletées de cette mine , dans des 
fourneaux bâtis fimplement fur laterre , & 
xemplis de charbons. Le fourneau étoit bâti 
de maniere qu'à la partie poftérieure, p'o- 
che de la terre , il y avoit une petite ou- 
verture , laquelle communiquoit à l'intérieur 
du fourneau. On y ajoutoit des fouflets, que 
l'on faifoit marcher à force de bras : car an- 
ciennement on ne connoifloit pas l’ufage des 
machines hydrauliques. Au-devant du four- 
neau , il y avoit une plus grande ouverture, 
que l’on fermoit néanmoins avec des pierres 
qui la bouchoïent exaétement , pendant que 
fe faifoit la cuiflon , & juiqu’à ce que la mine 
fût en fufion. Lorfqu’elle y étoit , on démo- 
lifoit les pierres de cette ouverture , par la- 
quelle on tiroit la matiere , telle qu’elle étoit 
fondue: & afin de pouvoir , par l’a@ion d’un 
feu plus violent, purger la maffe des parties 
impures & inutiles qui la vicioient , on l’ex- 
pofoit à une feconde cuiflon. Cette feconde 
opération fe faifoit comme la premiere, avec 
cette différence néanmoins , que le feu ren- 
doit alors le fer fi pur, que fans autre prépara- 
tion,on en pouvoit fabriquer différents uften- 
files : on ne mettoit qu'un jour & une nuit 
à perfectionner deux outrois de ces cuiffons. 


Nouvelle méthode de cuire Le fer Ofmund. 


À LA fuite du temps, lorfqu’on eut décou- 
ver: des minieres plus riches, & que l’on eut 
commencé à connoître l’ufage des machines 


hydrauliques, on établit fur le bord des ruif. 
feaux & des rivieres de petits atteliers, apeu 
de chofe près , femblables à ceux qui ont été 
conftruits enfuite. Alors , comme à préfent, 
on faifoit le fer avec dela mine difloute & 
domptée par le feu. La mafle , qui prove- 
noitde cette mine , ne fe remettoit plusune 
feconde fois au même fourneau , comme on 
le pratiquoit dans l'ancienne méthode dont 
nous avons parlé : mais on faifoit la feconde 
cuiflon dans un foyer de forge , où le fer 
fondu convenablement , étoit tellement pu- 
rifié & adouci, qu'il fe prétoit à tout ce que 
l'induftrie des Ouvriers en pouvoit attendre. 
Quoique cette opération differe de l’ancien- 
ne, on a cependant confervé à ce fer fon 
ancien nom, & on l'appelle toujours O/rrurd. 
En général , tout ce qu'on peut dire fur les 
progrès de la fufion du fer , doit être appli- 
qué à cette efpece , c’eft-à-dire , qu'avec le 
temps cette partie s’eft de plus en plus per- 
feétionnée & fe perfeétionne encore tous les 
jours , par l'adreffe & l'intelligence de ceux 
qui s'appliquent à ce travail. 


Conftruétion d'un foyer pour La cuiffon du 
fer Ofmund, fuivant la nouvelle methode. 


MaïNTENANT que l’on fait préparer des 
atteliers convenables à la cuiffon de cette ef 
pece de fer, il eft aifé de voir qu'ils ont bien 
des chofes communes avec les autres for- 
ges : il y en a cependant qui font fi diffé- 
rentes ; qu'on peut dire qu’elles leur font en 
quelque façon, propres & particulieres: nous 
ne ferons que jetter un leger coup d'œil & 
comme en paffant , fur les objets qu’on peut 
voir par-tout. La ftrutture intérieure d’une 
cheminée eft femblable à celles dans lefquel- 
les on chauffe le fer pour le forger : avec de 
longues poutres , on fait un petit bâtiment 
quarré. Quand l’ouvrage eft monté à la hau- 
teur du toit, on l'affermit par trois forts 
chafis de bois ; arrêtés dans le milieu par 
une groffe poutre qu'on met en travers , & 
qui fert de pilier pour foutenir les bois de la 
couverture. On pofe tranfverfalement une 
plus petite piece de bois , pour foutenir les 
fouffets & leur équipage. On arrête ferme- 
ment cette piece de bois , pour qu'elle ne 
vacille point quand les foufflets feront en 
mouvement : tout cela eft ici comme dans 
les autres fabriques , ainfi que la roue, fon 
arbre & les contre-poids qui réglent le mou- 
vement des foufflets. 

Pour ce qui regarde le fourneau de fufion, 
qui eft notre objet, il n'eft pas fait comme 
les autres, non plus que la plûpart des ou- 
tils : nous allons donc employer tous nos 
foins à l’examiner avec exaétitude. 

Quand on en fait la fondation , on ar- 
range, autantqu’on en peut juger, de grandes 
pierres brutes , dont on emplit & garnit les 
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joints avec du fable & de la terre. On éleve 
ainfi ce maflif de maçonnerie , jufqu’à l'en- 
droit qui doit former le foyer. Quand on 
eneft là , il faut laïffer une grande ouverture 
dans le côté, par lequel les Ouvriers doivent 
jetter les charbons, mettre le fer qu'on veut 
cuire , & le retirer quand ileft cuit. Au cô- 
té qui recoit les fouffets , on en laïffe une 
plus petite quadrangulaire, par laquelle on 
infinue dans le foyer une feuille de fer pliée 
pour recevoir les buzes des foufflets. Au 
bout de ce canal (7) on laiffe un efpace d’une 
dimenfion déterminée : c’eft l'endroit deftiné 
à la cuiflon du fer (8). Cet efpace doit être 
exaétement enfermé par le mur qui entoure 
deux des côtés. Les parois extérieurs du mur 
en pierres doivent être élevés à leur hauteur, 
ayant foin néanmoins que quand ils feront 
au-deflus de la grande ouverture dont nous 
avons parlé , on mette une grande & forte 
lame de fer pour fervir de foutien ; à mefure 
qu'on éleve la cheminée , on va toujours en 
rétréciflant , comme fi on formoit une py- 
ramide. 

Voyons maintenant le dedans du foyer. 
D'abord pour en faire le fond, on couche 
une plaque, quelquefois de pierre , d’autres 
fois de fer , & épaifle de deux doigts fur dix- 
huit en quarré. Souvent on la met plus pe- 
tite, fur-tout fi l’on a lieu de croire que les 
foufflets n'auront pas un vent proportionné 
à un grand efpace. Pour ce qui regarde la 
matiere de ce fond, comme il n’eft pas dou- 
teux que la pierre eft fujette à moins d’incon- 
vénients ;, nous voyons qu'on la préfere au 
fer. Cette premiere piece pofée , on forme 
trois côtés avec des plaques de fer, qui font 
& qui paroïflent comme les parois du foyer. 
Leur épaifleur eft égale à celle du fond , & 
leur hauteur eft de dix doigts. Il faut les pla- 
cer de maniere que celle qui eft la plus pro- 
che des foufflets foit également partagée 
par la thuyere; c’eft-à-dire, que de la thuyere 
au devant il y ait huit pouces, & de la thuye- 
re à la plaque oppofée au devant huit autres 
pouces. Le foyer eft exattement quadrangu- 
laire , mais ordinairement de ces plaques , 
qui fervent de parois , deux font prolongées 
au-delà du foyer, ce qui caufe un change- 
ment dans leur longueur. En effet celle qui 
eft oppofée au devant a une coudée (2) de 
longueur. L’autre plaque n’a que 1$ pou- 
ces + de long , & la troifieme vingt & un 
pouces. La raifon pour laquelle la premiere 
& la troifieme plaques font plus longues 
que la deuxieme, c’eft que quand ces deux 
efpeces de parois ont paflé les limites du 
foyer , leur excédent ferc à foutenir une ef- 
pece de plaque de fer , qui forme le qua- 
trieme côté du foyer , étant placée fur le de- 


vant quieft ouvert. C’eft dans ce côté ouvert 
qu'on ménage une fortie pour les fcories. 

Après que les parois du foyer font bien 
arrangés , il faut employer toute fa fcience 
pour placer comme il faut la feuille de fer 
pliée (re), qui eft platte dans fa partie infé- 
rieure , & ronde au-deflus & aux côtés. Elle 
eft plus évafée du côté dans lequel on place 
les buzes des fou‘ets , d’où, comme une ef 
pece d’entonnoir , elle vient toujours en ré- 
tréciffant jufqu'au bout par lequel le vent 
doit entrer dans le foyer, Voici comment on 
doit la placer : on lintroduit par le mur qui 
eft proche des foufflets : on l'avance un peu 
dans le foyer, de façon que de fon extrémité 
au parois Oppoféil yait 14doigts d'intervalle, 
Il faut remarquer que tantôt on incline fa 
bouche , & tantôt on l'éleve: par exemple ; 
quand le fer de cette efpece que l'on veut 
fondre , eft en menus. morceaux , l'extrémité 
de la thuyere n’eft feulement diftante du fond 
que de fix doigts. Au lieu que fi on a à fondre 
du fer de la même efpece, mais qui a le dé- 
favantage d'être en grofle mafle , comme 
elle occupe plus d’efpace, le vent doit venir 
de plus haut , & pour lors la thuyere doit 
être à fept doigts du fond. 


Enumération des inftruments néceflaires à 
cette mine. 


LA figure de la planche onzieme mon- 
tre le foyer & les foufflets , avec la machine 
quiles fait mouvoir par le moyen de l’eau. 
Nous fuivrions le travail du fer Ofrrund, 
en mettant des charbons dans le foyer & 
expofant à l’aétion du feu , la matiere qui 
doit le former , fi nous n’avions préalable- 
ment les Ouvriers à fournir d'outils nécef. 
faires. Voici la defcription de ces outils , 
dans laquelle nous ne nous fommes attachés 
à aucun ordre. Parmi les autres on remar- 
que un gros tronc de bois qui , je penfe , eft 
bien avant en terre , (il eft repréfenté en 4) 
fur lequel on a mis une plaque de fer B; cette 
piece eft ou ronde ou quarrée , à fix & à huit 
faces ; les bords en font élevés , afin que 
quand on bat ou qu’on coupele fer O/rrund, 
aucuns morceaux ne puiflent tomber & être 
perdus. Il y a un trou au centre de cette 
plaque de fonte, lequel répond à un autre 
qui eft au-deflus du tronc de bois. C'eft dans 
ce trou , qu'on place l’enclume , & qu’on en 
arrête la racine. Il y a outre cela deux rin- 
gards ; un grand €, &un petit L : un cro- 
chet E; deux tenailles , une grande & une 
plus petite}; une hache finguliérement faite 
G june mafle de fer H:il y a aufli un petit 
marteau plat aux extrémités, rond d’ailleurs; 
un crochet £ ; une pelle de fer pour mettre 
dans le foyer les menus morceaux de fer, 


(7) La Thuyeres — (8) Le foyer, le Creufet, — Un pied & demi. == (10) La Thuyere, 


76 
& pour nettoyer le creufet après chaque cuif- 
fon ; un rabot À ; un morceau de fer pour 
nettoyer la thuyere D ; un petit marteau A7 
pour le chaffer ; un bafche pour mettre de 
l'eau O ;une febille W; un panier à charbon 
avec la civiere P. Je pafle fous filence le refte 
des outils , comme étant trop connus. 


Methode encore plus nouvelle de cuire ce fer 
el ufage aujourd hui. 


Apres que les Ouvriers font munis de tous 
les outils néceffaires , rien n'empêche d’em- 
plir le foyer de charbon & de poulliere de 
charbons ; ou bien , comme quelques-uns le 
pratiquent , de charbon pilé & de fer dur : 
ou fi l’on n'a point de fer en mafle, on l’em- 

lit de menus morceaux. On place la maffe 
avec laquelle on doit faire du fer O/rrund, 
contre le premier parois , c’eft-à-dire , celui 
qui eft direétement oppofé à la thuyere. On 
met le feu aux charbons, & on fait mouvoir 
les fouflets qui animent le feu , lequel pé- 
nétrant le fer de toutes parts , Le fait fuer & 
difloudre, Les gouttes qui tombent au fond 
du foyer , fe coagulent ; & comme le feu 
n’y eft pas fi ardent , elles fe durciffent. Cet- 
te coagulation formant une mafle dans le 
foyer , a donné lieu aux Ouvriers d’appeller 
cette mafle Loppe. (11) Quand ils croyent 
que cette malle eft fufifamment coagulée , 
on la fonde avec le crochet. Si elle a bien 
xéuffi on la refferre avec lestringards , & 
on la tire avec les tenailles. Quand elle 
eft dehors, on la pofe fur la plaque qui eft 
autour de l’enclume , & les Ouvriers la frap- 
pent avec une male de fer pour lui faire 
prendre la figure qu'ils jugent à propos. A 
ce premier travail , on fait fuccéder celui du 
petit marteau , avec lequel on la frotte 
pour en détacher les fcories. On la faifit 
enfüite avec une tenaille , & fi on la trouve 
bien difpofée , on la met fur l’'enclume pour 
la divifer plus commodément avec le cifeau, 
en autant de morceaux qu'il convient , ordi- 
nairement au nombre de 42.Cette divifion fe 
fait de maniere que tous les morceaux tien- 
nent enfemble , comme les doigts font atta- 
chés à la paume de la main. Après cette opé- 
zation , on l'appelle fer O/rrurd. 

Mais fi la mañle eft fi groffe qu'on n'ait 

à la tailler commodément , & qu’on foit 
obligé de la laiffer entiere, on ne lui donne 
plus ce nom. Quant à l'efpece dont on fe 
fert adtuellement pour faire ce fer, on n’en 
prend ni de caffant à chaud , ni de caffant à 
froid : on choifit celui qui eft de la meilleure 
qualité. À l'égard de la quantité de matiere 
néceffaire pour avoir une tonne de ce fer 
ainfi divifé , il faut un poids de marine de 


(x1) Loupe, — (11) La Sorne, 
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fer crud , ou trente petits poids de fer caflé 
en petits morceaux. On confomme par cha- 
que cuiffonun panier de charbon: mais quand 
la cuiffon fe fait avec les gros morceaux qui 
reftent dans le foyer , lorfqu'on ceffe le tra- 
vail, (12) il faut pour avoir la même quan- 
tité, plus de fer & plus de charbon. Pendant 
lopération de la fufion , lOuvrier doit tra- 
vailler avec le ringard, de façon que rien ne 
s'attache au fond. 

Après avoir parlé de cetravail, il faut parler 
des Ouvriers; ileft à obferver que dans les for- 
ges deftinées à la fabrique de cette efpece 
de fer, il n'ya pas d'Ouvriersà demeure,& qui 
fe faffent un état réglé de ce travail particu- 
lier. Ils vont où ils trouvent le plus à gagner, 
comme font les Marteleurs. Au refte ce font 
ordinairement les propriétaires qui font à la 
tête de ces atteliers, à moins que ce ne foient 
des perfonnes d’un rang & d’une dignité, qui 
les obligent de recourir au travail d'autrui. Il 
n'eft pas néceffaire d’avoir des Ouvriers qui fe 
relayent pour travailler fans relâche. Onar- 
rête le foir pour recommencer le lendemain 
matin , sil eft néceffaire; on netravaille pas 
même afliduement toute l'année , mais feu- 
lement dans de certains temps, comme on 
le juge à propos. Si tout réufhit bien , un Ou- 
vrier avec fon compägnon, peut faire en une 
femaine autant de fer Ofrurd , qu'il en peut 
tenir dans dix à douze tonnes. 

Aurefte , ce fer fe vend partout le Royau- 
me aux Fabriquants qui en fonc des cloux , 
des chaînes, des clefs, des ferrures,des gonds, 
& autres petits ouvrages de ferrurerie, qui 
étant d'un excellent ufage , les Colporteurs 
en fourniflent par-tout. Celui qui n’eft pas 
divifé , refte pour la plus grande partie dans 
la manufaëture pour le compte des proprié- 
taires , qui ont foin de le faire battre en 
feuilles dans leurs fabriques , ainfi que cela 
fe pratique dans quelques batteries établies 
dans la paroiïfle de Vora. De ces feuilles de 
diverfes épaiffeurs, on fait divers uftenfiles, 
comme des lames propres à ferrer & garnir 
les portes ; des chanlates ; des garnitures de 
foyer , &c. On en fait même de la batterie 
de cuifine , comme des poëles , des coque- 
mars, des coupes , des cafferolles, & plu- 
fieurs autres chofes qui font d’un ufage jour- 
nalier. 


$. VL 


De la maniere de griller , fondre ©* cuire 
la mine de Danmorie en Roflagie. 


CETTE mine, qui fe tire des minieres de 


Danmorie, eft fi abondante qu'elle fuffit cha- 
que année à l'entretien de plufieursfourneaux: 


elle 
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elle l'emporte fur toutes les autres par fa pu- 
reté & fa richeffe , au point qu'à toutes for- 
tes d'égards , elle mérite la préférence , 
étant la plus propre à toutes fortes d’ufages. 
Le fer qu’elle donne eft ténace à froid & à 
chaud, propre à toutes fortes d’uftenfiles , 
même à être converti en acier très-fin, & 
convenable aux ouvrages les plus délicats de 
la lime : aufli le recherche-t-on en Europe 
& aux Indes , & on le vend plus cherement 
que tout autre. Ce fer paroït compofé de fils 
ou de petites lames entrelaffées, 

Cette mine eft très-pefante , couleur de 
fer ou de plomb, à peu près comme le fer 
qu'elle procure ; compofée de grains très-fins 
comme l'acier, & mêlée de fils très-déliés 
de pierre calcaire & de quartz qui la traver- 
fent par-tout, comme autant de veines ou 
d'artères. Les grains de fer font fi intime- 
ment mêlés avec ces veines , que cela don- 
ne à la mine une efpece de couleur de plomb, 
mêlée de quelques nuances de blanc qui fe 
fondent avec la couleur du fer qui ef noire. 
Elle eft aufi très-fluide ; car elle porte avec 
elle fon menftrue , c’eft-à-dire, la pierre qui 
lui fert de fondant. 

Les morceaux de cette mine ont leur fu- 
perficie noire & polie, couverte d’une petite 
membrane de pierre de corne. J'ai vü auf 
des morceaux garnis extérieurement d’a- 
miante verte, & divifibles felon leur plein: 
car cette excellente efpece de mine eft com- 
pofée de plufeurs pieces quarrées , & fe 
divife en pieces rhomboïdales comme des 
dez. Dans les minieres voifines , appellées 
Silfiwerborgs Grufivor , elle eft la même que 
dans la grande qui s'appelle Srorgrufivan : 
mais elle eft plus verte , & contient un peu 
de foufre. Non loin de ces mines , on en 
trouva une, il y a long-temps , qui tenoit de 
argent. On trouve aufli , çà & là, dans la 
miniere, des morceaux gros comme des noix 
ou des glands, de mine d'argent mêlée avec 
celle de fer ; mais cela eft rare. Proche de-là, 
il y a aujourd'hui une vieille miniere très- 
ruinée , qui s'appelle  Puirs de foufre , par- 
ce que toute la pierre qu'on en a tirée au- 
érefois , eft tombée en poufliere , fans doute 
parce qu'elle contenoit du foufre. Les mor- 
ceaux choilis de cette excellente mine don- 
nent 64 livres de métal par quintal de mine- 
zais. Elle produit tant de fer qu’elle eft pré- 
férable à toute agtre , tant par fa richefle & 
fon abondance , que par la qualité du fer 
qu'elle donne. 

Pour ce qui regarde la maniere de la trai- 
ter tant à la calcination qu'à la fufion, il 
y a beaucoup d’affinité avec la méthode or- 
dinaire dont nous avons parlé : mais comme 
il y a cependant quelques différences ; que 


d’ailleurs cette mine eft la meilleure de tou- 
tes, la je fluide , la plus pure ; j'ai cru de- 
voir parler de fon grillage , feulement en ce 
qu'il a de différent de la méthode ordinaire, 
afin que l’on puifle juger comment cette 
mine , fi pure & fi fluide , fe gouverne dans 
le fourneau. 


Maniere de calciner la mine de Danmorie: 


QuoIQUE cette mine ne foit pas fouillée 
de foufres nuifibles | on ne laiffe pas de la 
calciner , & d’autant plus qu’on fait le bucher 
plus grand, & en état de porter beaucoup de 
minerais. Car, plus il y a de bois enflammé, 
plus la flamme qui attaque la mine eft vio= 
lente. On ne fuit cependant aucune regle 
pour la dimenfion de ces buchers. Là, on les 
fait plus grands, ici plus petits. Aux envi- 
rons de Léoftadt, j'ai vû l'aire d’un de ces bu- 
chers qui avoit 22 aunes de long fur 17 ou 
18 de large (53). Le mur dont elle étoit en- 
tourée, n'avoit qu’une aune & demie de hau- 
teur (4). À un des angles du mur, il y avoit 
une ouverture par laquelle on pôuvoit entrer 
& fortir. 

Sur l'aire de cette foffe à calcination , qui 
en Suede s'appelle Ro/grop , on couche de 
gros bois , & des arbres entiers, felon la lon- 
gueur de la foffe , & à la hauteur de 3 aunes 
ou 3 aunes + (15); de forte que le bois arran- 
gé avec ordre , excede le mur d’une aune & 
un quart (16). Dans le bas, & proche del'aire, 
on couche de gros bois qui ne font pas fen- 
dus ; fur lefquels on jette, non pas de petits 
morceaux de mine, mais les plus gros, àla 
hauteur d’une aune un quart : enfuite on ar- 
range un fecond rang de bois fur la mine ; il 
doit pour lors être refendu. Sur ce bois on 
met de la menue mine à la hauteur requife. 
Enfin , on couvre le comble de poulliere 
de charbon ; mêlée avec de la terre pul- 
vérifée. 

Le feu étant mis aux angles , & le bucher 
allumé , la mine brûle & fe calcine pendant 
48 ou 72 heures. 

Il yen a qui ont cru qu'il ne falloit pas 
calcinér toutes Les efpeces de mines , fur- 
tout celles qui n’ont point de foufre ni au= 
cune autre impureté : cependant on a tou- 
jours calciné celle de Danmorie , quelque 
pure qu'elle foit. On dit que fi on ne la cal- 
cinoit pas , elle fondroit très-difficilement ; 
& rendroit moins de fer. Au moyen de la 
calcination , les liens fe brifent, & elle eft 
mieux difpofée à céder au feu de fufon. 

Si vous regardez les morceaux de cette 
mine quand elle eft calcinée, vous verrez que 
le feu lui a fait perdre fon éclat. Par-tout où 
Yon voyoit du brillant, on ne voit plus qu'un 
blanc mat & éteint , parce que la pierre cal. 


(13) 38 pieds 3. für 29 # ou 31 5, —(14) 2 pieds 7 pouces . (15) $ pieds. ou 6 pieds, = (16) 2 pieds 4 pouces, 
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78 
caire , mêlée avec la mine , fe trouvant cal- 
cinée , Le feu a répandu les veines de chaux 
par-tout , ce qui a éteint le brillant métalli- 
que. Nous avons dit qu'il y a des morceaux 
enduits ou comme enveloppés d’une mem- 
brane de pierre de corne : après la calcina- 
tion , Les endroits où étoient ces membranes, 
font de couleur de foye de foufre , ou d'un 
jaune-rouge. Si on mouille cette mine calci- 
née, elle brille de différentes couleurs , bleu, 
verd , pourpre , imitant, pour ainfi dire , la 
beauté de l’arc-en-ciel ; car ces différentes 
couleurs paroiffent en cercles égaux, & fé- 
parées par des lignes paralleles ; ce qui vient 
des différents dégrés de chaleur. Dans cer- 
tains endroits, la petite membrane de pierre 
de corne paroît enduite & couverte de vi- 
triol blanc : mais c’eft une poufliere de chaux 
infipide. 


De la maniere de faire le fourneau & de 
former la cavité du ventre, 


Pour la conftruétion d’un fourneau , on 
choifit ici, comme ailleurs , le lieu le plus 
convenable. Sous le fond , on fait une foffe 
de 6, 8 ou 12 pouces de largeur , fur la- 
quelle on met une pierre de roche un peu 
épaiffe. Dans d’autres endroits , on couvre 
cette foffe d’une plaque de fonte , dont nous 
avons parlé dans le paragraphe premier. Sur 
cette pierre on met du fable , & fur ce fable 
une pierre épaifle, comme cela fe pratique 
auffi ailleurs. De la foffe, il fort deux tuyaux 
de fer, l’un parle mur antérieur, c’eft-à-dire, 
celui par où l'on fait les coulées , & l’autre 
fous les buzes des foufflets. La vapeur ne fort 
chaude du fyphon qui eft fur le devant, que 
le quatrieme jour depuis le travail , & plus 
tard de celui qui eft fous les buzes des fouf- 
flets : on conftruit le fourneau de pierre grife 
ordinaire , avec dés piliers dé pierre. On ne 
met point de poutres de bois, pour le fou- 
tenir , comme ailleurs. La hauteur de la 
cavité intérieure ou de la cheminée, dépuis 
le fond du foyer , eft de 12 aunes ou 12 au- 
nes (17) : on fait la cheminée de pierre de 
grais. On fe fert de la même pierre pour le 
foyer, parce qu'elle réfifte bien au feu. L’ou- 
verture fupérieure a 6 pieds ou 6 pieds 4 de 
diametre : le ventre 7 + ou 8 pieds. A l'égard 
du bas, le diametre en eft à volonté , parce 
qu'on le rétrécit à la hauteur de 3 aunes (18), 
ou à celle qu'un homme debout fur le fond, 

eut atteindre en levant Le bras & la main. 

ly a en Roflagie même des fourneaux qui 
ont quelques légeres différences. J'en ai vü, 
dontle diametre de la partie fupérieure étoit 
de 7 ou 7 pieds + : on fait ordinairement 
cette ouverture moins large , parce que le 
feu ; la flamme & le temps, la rongent affez, 
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L’obliquité des murs , fut le devant & fur 
les foufflets , monte très-haut : on les fait 
foutenir par onze marâtres de fonte: la pierre 
eft arrangée par dégrés. Dans d’autres en- 
droits, on fe contente de cinq ou fix marâ- 
tres. Dans ces fourneaux ; le deflus eft garni 
d'un mur de brique : il enferme l'efpace fu- 
périeur , & fert à pouvoir mettre à l'abri les 
Ouvriers , la mine & les charbons ; ce qui 
eft très-commode toutes les fois qu'il eft né- 
ceffaire de renouveller les charges. 

Aux environs de Léoftadt, il y avoit deux 
fourneaux accolés , c'eft-à-dire , enfermés 
dans une maçonnerie commune. La diftance 
entre leurs cheminées ou cavités particulie- 
res , étoit de 6 ou 7 aunes (1°) : leur devant 
étoit éloigné l’un de l’autre de quelques au- 
nes. La fufon fe fait à merveille dans ces 
fourneaux rapprochés , fans néanmoins que 
le feu de l'un puiffe augmenter ni diminuer , 
ni rien changer à celui de l’autre, quand 
même ils auroient entr'eux une communi- 
cation par quelque fente, ou par quelque au- 
tre ouverture cachée ; ce qu'on découvre 
aifément , quand les charbons allumés d’une 
cheminée mettent le feu aux charbons en- 
core froids de l’autre cheminée : la commu- 
nication de cette chaleur furnuméraire , ne 
nuiroit en aucune façon au travail , comme 
je l'ai appris d'un Fondeur. 


Du Foyer, du Vent, & de la Thuyere. 


Sur la pierre fondamentale du fourneau ; 
on éleve le foyer en la maniere ordinaire, de 
la largeur d’un pied & demi , fur la longueur 
ordinaire de trois pieds , & de la hauteur de 
quatre palmes , pour pouvoir contenir 4000 
ou 4500 de fer en fufion. Le devant fe ferme 
d'un bloc de pierre, & non de fer comme 
dans les autres fourneaux : ce bloc eft de 
figure quarrée. L'ouverture qui eftau-deffus 
& qu’on laiffe pour la fortie des fcories , eft 
fermée par un morceau de pierre, & non de 
fer. Cette porte, qu'on appelle #»p , réfifte 
äun feu extrêmement violent l’efpace de 
vingt femaines. Quelquefois néanmoins elle 
fe trouve confumée par une feule liquation ; 
ce qui paroït venir du foufre qui eft dans la 
mine que l’on brûle alors , & qui petit à pe- 
tit ronge le fer & la pierre. La coulée fe 
bouche avec de la groffe argile ,. mêlée de 
fable : à chaque fois que l’on fait fortir le fer 
en fufion du creufet , on détruit aifément ce 
mélange. 

On pofe ici la thuyere comme ailleurs ; 
c’eft-à-dire, qu’elle doit être dans la ligne 
centrale de la cavité , de façon qu’un poids 
defcendant fuivant l'axe de la cavité , doit 
tomber perpendiculairement à l’orifice de la 
thuyere. 


(17) 21 pieds ou près de 22 pieds, —(18) $ pieds 3 pouces, (19) 10 pieds +, ou 12 pieds # 
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Êlle eft ici un peu plus grande que dans 
les autres fourneaux. Les buzesdes foufflets, 
pofées fur une lame de fer , font affez éloi- 
gnées du bout de la thuyere. Cette lame de 
fer ne va pas jufqu’au foyer ; mais avec de 
l'argile on l’allonge d’un demi-pied. Elle eft 
pofée horizontalement, de maniere que le 
vent introduit dans le foyer, ne touche pas 
obliquement la fuperficie du fer en fufion , 
& qu'il ne frappe pas à l'endroit où le parois 
oppofé touche le fer : ce qui eft caufe que le 
vent n’agit pas , comme dans les autres four- 
neaux, fi fortement fur les charbons que fur 
la mine. On fe conduit ainfi , parceque la 
mine de Danmorie fond aifément , & qu’elle 
femble demander cette direction du vent. Si 
quelquefois les fcories s'accrochent à la 
thuyere, & empêchent la fortie du vent, fur 
le champ on les détache : les foufflets ne 
font pas plus grands que ceux des autres 
fourneaux ; mais on les fait aller un peu plus 
vite. 


De La cuiffon & de la fufion de cette mine. 


Apres que le fourneau a été ainfi conf 
truit, & le foyer préparé , on commence à 
travailler. Pour cela , quoique les murs foient 
froids & les mortiers humides , on y fait d’a- 
bord un feu aufli violent que dans un vieux 
fourneau bien fec, & accoutumé à la cha- 
leur : on ne prend point le foin d’échauffer 
doucement les murs , & de deffécher les ar- 
giles qui fervent d’enduit. 

On emplit la cheminée de feize leftes de 
charbons , fi elle peut les contenir , mettant 
par-deffus un demi-panier de mine calcinée, 
& réduite en petits morceaux, pour fervir 
d’aliment au feu qu’on allume fur le champ. 
On laifle les chofes en cet état quatre jours 
& quatre nuits , au bout defquels on donne 
l'eau à la roue , & le vent au foyer : on aug- 
mente pendant huit à quatorze jours , la 
quantité de mines de différentes charges , 
fuivant les indices que donnent le feu, les 
fcories ou le fer. 

Enfin , quand on eft parvenu au plus haut 
dégré des charges, c’eft-à-dire, lorfqu'on ne 
peut plus augmenter la dofe de la mine , 
alors en 24 heures on fait dix-huit charges, 
à chacune defquelles on met 17 à 18 paniers, 
de mine , & douze tonnes de charbon : telle 
eft la regle pour tout le fondage. Le vaiffeau 
pour porter la mine eft defer , & peut en 
contenir ço à $2 livres. Ainfi, on peut fça- 
voir chaque jour combien pefant on met de 
mine , & combien on retire de fer ; d'où l’on 
juge de la richeffe de la mine. Aux environs 
de Léoftadt, où ce travail réuflit avec tout 
le fuccès poffible , chaque mois on confom- 
me $0o leftes de charbon; & ailleurs, comme 
aux environs de Tobo , fix ou fept cents. 

On tire, comme nous l'avons dit, la mine 


de deux minieres ; qui font de difiérente ef. 
pece. La mine de la grande eft très-riche & 
très-pure ; celle de la feconde , quoique fans 
vice apparent , eft plus verdâtre , & on la re- 
garde comme plus fulfureufe : fur 14 ou 154 
paniers de la premiere , on en met deux dé 
l’autre. C’eft de leur mélange qu’on fait un 
excellent fer, qui eft le véritable fer d'Oré- 
grund. Dailleurs, cette mine fond aifément : 
fes interftices font remplis de chaux, ce qui 
eft caufe que l'on n’y en ajoute point comme 
ailleurs. Autrefois on y en mettoit; mais au: 
jourd'hui l’expérience a appris à la fondre 
fans aucune addition : ce qui fait qu'avec la 
même quantité de charbon, le produit en 
fer eft plus grand. 

Nous avons enfeigné dans le paragraphe 
premier , que l’on donnoit une pofition obli- 
que à la thuyere, de façon que Ê vent pouffé 
dans le foyer alloit frapper le parois oppofé ; 
dans l’endroit même où ilfe Joignoït au fer 
en fufon. Ici , on la pofe prefque horizonta- 
lement, ce qui fait que le vent, au lieu d’aller 
frapper le parois oppolé , gagne d’abord le 
haut , comme sil étoit hors d’haleine dès fon 
entrée, Les Maîtres prétendent qu’en don- 
nant cette direétion au vent, la fufion fe fait 
mieux, qu'on tire plus de fer , & qu'il eft 
d’une meilleure qualité ;, que fi la thuyere & 
le vent étoient inclinés : ils prétendent en- 
core que par ce moyen , les grains du fer 
acquierent une certaine blancheur.Dailleurs, 
comme la mine de Danmorie fond aifément, 
& qu’elle porte avec elle fon menftrue , qui 
eft la chaux, il ne faut pas que le fer foit 
beaucoup cuit ; ni beaucoup agité dans le 
foyer , afin qu'on puiffle le mieux purifier 
dans le feu de la forge : voilà pourquoi la po- 
fition horizontale de la thuyere & du vent; 
convient à cette mine , & ne convient pas 
aux autres efpeces. 

La mine calcinée donne beaucoup plus de 
fer , parce que les impuretés & les crudités 
en font chaflées par le premier feu. Si elle 
n'a pas été calcinée , on voit une fermenta- 
tion & une ardeur pareille à celle de l'eau 
qui s’enfle & qui bout. On entend même de 
temps en temps dans le fourneau , un bruit 
femblable à celui d’un coup de piftolet, ou 
comme fi les pierres dela voûte ou du foyer 
fe brifoient : ce qui ne vient que de ce que 
la pierre crue, qui eft dans la mine , tombant 
dans le foyer , eft faifie fubitement par l'ex- 
trême chaleur du fer en fufion , qui la met 
en poufliere avec éclat. 

Au commencement d’une ébullition dans 
le foyer, c’eft-à-dire, quand la mine y tom- 
be , fans être aflez liquéfiée ; la flamme qui 
fort par le haut du fourneau, rougit d'abord, 
Elle paroît mêlée de fumée, ce qui fait noir- 
cir l'intérieur des parois dans le deflus. Celle 
qui fort par le devant, eft chaflée parun mou 
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vement violent ; qui de temps entemps, eft 
interrompu. Si on regarde par la thuyere la 
liquation du fer & des fcories , On verra clai- 
rement cette efpece d’agitation : la matiere 
eft en grand mouvement. Une partie s’éleve 
contre l’orifice de la thuyere , où elle fe re- 
froidit , noircit , & jette des étincelles dans 
fon embouchure, Les Ouvriers ne fe pref- 
fent pas de remédier à cette effervefcence : 
ils ne veulent l’appaifer qu'après un certain 
temps. Pour cela , ils mettencun ringard 
dans le foyer , & foulevent le fer en fufion ; 
ainfi que les fcories qui font condenfées : ils 
tirent enfuite ces fcories, ce qu'ils conti- 
nuent de faire jufqu’à ce que la fufon foit 
achevée, 

Si la flamme s'éleve bien haut au-deflus 
du fourneau , on dit que c’eft une marque 
que la mine fond bien, & que le fer ef très- 
liquide dans le foyer ; mais fi la flamme ne 
S'éleve pas, c’eft un figne que le fourneau 
eft obfrué d’une trop grande quantité de 
mine & de charbons : on dit qu'alors il eft 
malade. Si la flamme rend un certain bruit 
fonore , on dit aufli que c’eft un figne que la 
fufion va bien; au contraire, {i ce bruit eft 
foible, c’eftun mauvais figne : quand le feu 
a bien endommagé le foyer, ce bruit ne fe 
fait plus entendre. 

Rarement dans les fourneaux dont nous 
parlons, le foyer eft embarraflé de fco- 
ries, & On n’y trouve point de fer atta- 
ché après le fondage , comme il arrive dans 
les fourneaux où l’on brûle de la mine viciée 
par le foufre, l'arfenic, ou quelque pierre de 
mauvaife qualité qui fond difficilement. Au 
commencement d'un fondage, il y a des fco- 
riés qui s’attachent au-deyant du foyer : il 
faut l'en débarraffer fur le champ. Au refte, 
ce foyer doit , comme les autres, être purgé 
defcories à chaque coulée, 

On fait fortir les fcories toutes les fois que 
louvrage le demande. Si le feu attaque la 
tympe, ce qu'il eftaifé de voir, parce qu'alors 
elle eft toute enflammée 3 il faut les faire for- 
tr plus fouventque quand elle paroit froide. 
Lorfque la chaleur pénetre trop le mur de 
devant , il faut les laiffer continuellement 
couler. Dans ces fourneaux , elles font de 
couleur pâle & non de couleur defer ; lorf- 
qu'elles font froides. 

On coule le fer en fufion trois ou quatre 
fois par 24 heures : quand on a faitla fixieme 
charge, il efltemps de le couler. 

On fait une efpece de foffe dans du fable 
blanc très-fin : c’eft une efpece de lit, dans 
lequel on doit faire couler le fer ‘en füfñon. 
On humeëte ce fable de beaucoup d’eau ;'en- 
fuite on abat l'argile qui ferme la coulée, 
POur ouvrir un paffage, par lequel le fer fort 


(29) 15 pieds 3, 17 pieds£, 19 pieds x 


DES MINES, 


comme un torrent très-limpide, & va sé: 
tendre dans les lits qui lui ont été préparés , 
en une,mafle longue en quelques endroits 
de 9, 10 ou 11. aunes (20), Le poids de cha- 
que gueuze, eft ordinairement de 8, 81,0 ou 
10 petits poids de marine , ou de Stockholm. 
Ce poids de marine équivaut à 400. livres 
métalliques , ou 320 livres ordinaires ; ce qui 
eff caufe que, quoique par chaque femaine 
on ait 189 de ces poids de marine, comme 
le poids de marine de fer crud doit être de 
520 livres , fi on réduit à ce poids les 189 
qu'on coule par femaine , on n'aura que 126 
poids de marine, tels qu’on les compte dans 
les autres Provinces de Suede, où on tra- 
vaille les métaux : & on aura confommé 
125 leftes de charbons. 

Pour fçavoir dans ces fourneaux , ‘fi la fu- 
fion va bien ou mal , on tire auf des indices 
des fcories , des couleurs & de la flamme. 
Ces fignes font prefque les mêmes, que ceux 
dont nous avons fait mention ci-devant; car 
fi on voit fur Le fer ou fur les fcories , des 
écailles ou lames brillantes, comme le /ferile 
ritidum ; c'eft une marque qu'il faut plus de 
mine. Si vous regardez par la thuyere , vous 
verrez l’état du fer & de la fufon, c'eft-à- 
dire, combien il y a de gouttes noires & 
combien de blanches ; fila mine ne fond 
point trop ; fi elle ne tombe pas toute en 
gouttes blanches, ou fi elle n'y tombe pas 
affez ; fi les gouttes mal-diffoutes & noires 
n'offufquent pas le foyer, Il ya encore ici 
un autre indice particulier , que je ne me 
fouviens pas d’avoir obfervé ailleurs , & qui 
dénote fi le fourneau demande plus ou 
moins de mine. En effet, fi la gueuze longue 
de 9 ou 10 aunes paroît bien égale par-tout, 
c'eft un figne d’une jufte proportion de mine 
de charbon: fi au contraire elle eft plus baffle 
dans le milieu, c’eft-à-dire, un peu concave, 
c'eft une marque qu'il n'ya pas eu aflez de 
mine. 


Du fer crud de Roflagie & d'Orégrund. 


Le fer crud , qui fort des fourneaux dont 
nous venons de parler, eft compofé de pe- 
tits grains très-blancs, & d’une couleur bril- 
lante à la frature : il eft fi fragile , qu'avec 
un marteau on peut le mettre en pieces. 
Dans ce fer crud, on n'aime pas la ténacité 
que lon recherche dans toutes les autres ef- 
peces. On ne fouhaite pas non plus, que la 
couleur des parties intérieures de [a fonte 
foit plombée , grife ou livide. On dit pour 
raifon, que ce fer à grains fins & peu cuit, 
fe fond & fe réunit plus aifément Aa forge : 
ce qui n'arriveroit pas fi la mine avoit effuyé 
un grand dégré de chaleur dans la fufon. 
On recherche par préférence le fer le moins 


cuits 
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œuit, parceque notre mine eft d'une qualité 
fi fupérieure & fi diftinguée, que la fonte, 
loin d'être détériorée par une foible cuiffon 
donne au contraire un fer qui, au foyer de 
la forge rentre mieux en lui-même, fe foude 
& fe rapproche mieux. La pofition horifon- 
tale de la thuyere contribue à lui donner ce 
grain fin & brillant. Il faut charger la che- 
minée de beaucoup de mine ; il n’eft pas 
befoin de lui en refufer , comme dans les au- 
tres fourneaux, & il ne faut pas lui laiffer 
defirer de la nourriture : on peut fans crainte 
lui en donner, jufqu'à ce qu’elle en foit raf- 
fafiée. 

A la longue ce fer granulé & brillant à la 
fraûure, prend à l'air une couleur violette, 
& fe rouille aifément. Au fourneau d’Alkar- 
leby, où on mêle la mine de Danmorie avec 
celle d'Ucho , le fer crud eft, à fà fradure, de 
couleur brune, grife dans le milieu de la 
gueuze, & blanche & brillante proche la 
fuperficie, 

Il y a des fourneaux en Roflagie , qui, avec 
la même mine ne donnent pas une fi grande 
quantité de fer; par exemple, à Ofterby, où à 
chaque charge on ne met que douze paniers & 
demi de mine, chaque panier pefant 60 liv. 
les charges vont à 16 ou 17 au plus par jour. 
Aux environs de Tobo, les charges vont pa- 
reillement à 16 ou 17, & à chaque charge 
on met 18 paniers de mine,pefant chacun 45 
livres, Dans le canton d’Alkarleby , on met 
18 paniers de mine par charge, & on fait 14 
ou 15 charges par jour : en 48 heures on 
coule cinq fois , & chaque coulée donne 
une maffe de fer de 6 petits poids de marine, 
ce qui fait par femaine 70 à 77 de ces poids. 


s. VII. 


Des Forges de Roflagie, de la liquation € 
cuifon dufer crud , € de [on extenfion 


fous le marteau. 


La méthode de recuire &gd’étendre le fer 
fous le marteau en Roflagie; eft toute diffé- 
rente de celle dont nous avons parlé, qui 
s'appelle à ? Allemande, pendant que celle-ci 
eft à Za Françoife ou à la Wallonne. Suivant 
celle-ci, c’eft-à-dire, la méthode Françoife, 
on peut avoir en une femaine, so à 6o poids 
de marine de fer battu, tandis que la mé- 
thode Allemande n’en peut procurer que 16 
ou 20 : cette différence prodigieufe m'en- 
page à décrire en entier Ë méthode ufitée 
en France. 


De la cheminée de la forge. 


CETTE cheminée eft conftruite de {a même 
maniere , & dans les mêmes dimenfions , que 


s 8à 
celles décrites au fecond paragraphe. Tin'ya 
aucune différence, finon qu'au-deflus de lou: 
verture du devant , il y a un mur de briques 
qui defcend jufqu’à la hauteur du vifage de 
l'Ouvrier , de crainte que le feu ne l'incom- 
mode ; car l'Ouvrier ne cefle de remuer , dé 
tourner & de retourner le fer qu'il affine ; cé 
qui le néceflite d'avoir toujours la flamme 
devant les yeux. Au côté OPpofé, il y a une 
grande ouverture de trois pieds de long & 
deux pieds & demi de large , au-delà de la- 
quelle ily aun petit édifice couvert. C’eft 
par cet édifice & cette ouverture que l’on 
avance fur des roulets la gueuze dans le foyer: 
la cheminée eft ordinairement de 3 -ou 4 
aunes (')de longueur, fur 3 à 3 < de lar: 


geur (2). 


D'un foyer de forge gw'on appelle de 
liquation (3 ). 


Dans chaque forge, il y a deux foyers ; 
mais qui ne font pas femblables comme ail- 
leurs. Dans l’un , on fond & on recuit feule: 
ment le fer crud, que l’on prépare à être 
étendu fous le marteau : on l'appelle foyer de 
füfion ou de liguation. Dans l'autre, on ne 
fait que chauffer le fer déja ramafñlé en une 
mafle, pour l’allonger fous le marteau: on le 
nomme foyer extenfèur. Le premier ou ce- 
lui de fufon, a deux pieds & demi de lon 
gueur, deux pieds & un quart de largeur, fur 
un pied & un quart de hauteur. La lame de 
fer qui fert de fond, a été coulée fur cette 
dimenfion ; deux des parois font aufli faits 
avec des plaques de fer crud coulé; la 
thuyere n’eft pas fur une lame de fer, mais 
fur une pierre pofée fur le mur ; les parois du 
foyer font perpendiculaires. A la partie anté- 
rieure , On met un vieux marteau , par l'œil 
duquel on fait fortir les fcories quand il eft 
nécefaire : ou bien , au lieu d’un vieux mar= 
teau , on pratique une ouverture de figure 
oblongue. 

L'art de lOuvrier eft de fçavoir arranger 
fon foyer, & de lui donner les dimenfions 
requifes. Il faut qu'il fçache placer fa chuye- 
re, de façon qu'il confomme le moins de 
charbon qu'il eft poffible , & que la liquation 
s'opere dans le plus court efpace de temps: 
au refte, les Ouvriers ne font pas d'accord 
fur ces dimenfions. Chacun d'eux fait fon 
foyer fuivant fon expérience particuliere, & 
câche aux autres fa méthode; ce qui eft 
caufe qu’à la fin de chaque femaine il dérange 
fon ouvrage, & en efface les traces pour 
qu'on ne puiffe pas en prendre les mefures: 
Au commencement de chaque femaine, 
quand il faut recommencer le travail , il ré: 
tablit fon foyer fur fes dimenfions , qu’à cet 
effet il conferve tracées fur des regles dé 
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FouRNEAUX , 4e. Seélion, 


X 


82 : 
bois : cette défiance et caufe qu’on ne peut 
pas donner ici des mefures communes & in- 
variables, parce que lun préfere la figure 
exaétement quarrée ; l’autre l’oblongue , ce- 
lui-ci la plus profonde. 


De la Thuyere. 


ON fe fert ici de thuyeres de cuivre, mais 
beauconp plus épaifles que celles de fer. 
L’orifice en eft à moitié circulaire , comme 
dans les autres endroits, avec cette dif- 
férence que la bouche eft plus grande, ce 
qui eft caufe que dans le même efpace de 
temps il peut entrer une plus grande quan- 
tité de vent dans le foyer; car pour cet ou- 
vrage il en faut beaucoup. On place ici la 
thuyere plus proche du fond que dans les 
autres foyers. Il faut que fon dos, ou fa 
partie fupérieure convexe, foit horifontale 
avec la marge fupérieure du parois oppofé. 
La partie platte du deflous de la thuyere ne 
paroït plus alors être diftante du fond, qu'en- 
viron de trois quarts de pied. On ne la 
dirige pas de façon à couper le foyer en 
deux parties égales. Elle eft éloignée du de- 
vant de fept parties, & de cinq feulement 
du côté oppoféau devant. On pofela thuyere 
affez obliquement pour que le vent rafe & 
balaye le fond , & qu'il n’aille pas frapper 
loin de la jon&tion du fond avec la partie 
inférieure du parois oppofé à la thuyere. Il 
faut beaucoup d’exaétitude pour la placer, 
& beaucoup d'art pour ne pas manquer ces 
mefures. 


De la maniere de liquéfier & cuire Le fer 
crud, 


OX emplit d’abord le foyer de charbons 
entiers, grands & choifis, dont il faut avoir 
bonne provifion, parce que les charbons 
menus & en poufliere rendent un meilleur 
fervice au foyer extenfeur. A l’aide de deux 
roulets, qui portent la gueuze, on l’avance 
vers le foyer dans lequel on le fait entrer. 
Elle y ef inclinée, & cette inclinaifon vers 
le fond eft d'environ vingtdégrés. Au moyen 
de cette inclinaifon & des roulets, on l'a- 
vance aifément tant qu'on le juge à propos. 
On l'arrange de façon qu'un de fes bouts, 
environné de feu & de charbon, foit di- 
reétement frappé par le vent. D'abord que 
le feu a diffout la partie qui lui étoit ex- 
polée, on l'avance pour en expofer une autre 
à fon aétion. Quand on a donné le vent au 
foyer, il ne feliquéfie que la partie de la gueu- 
ze quilui eft oppofée, & à chaque fois on n’en 
détache, & l’on ne fond que ce qu'il faut 
pour faire une barre, qui doit être étirée 
fous le maïteau. 
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Pendant la liquation, l'Ouvrier tient con: 
tinuellement fon ringard dans le feu: il 
travaille, remue , agite de tous côtés le fer 
liquéfié. Tantôt il ramene au feu le fer qui 
fe cache dans les angles: tantôt il arrache 
du fond & des parois, celui qui s'y eftat- 
taché : tantôt il expofe au vent celui qui 
étoit fous la thuyere : enfin il ne fouffre point 
qu'aucune partie du fer liquéfié foit feule 
& éloignée du vent. Si on regarde l’extré- 
mité de la gueuze qui fe liquéfie, on voit 
comment fe fait cette opération. Cette par- 
tie paroît grofliere, inégale, de couleur bleue 
tirant furle blanc. Ilen dégoutte fans dif- 
continuité du fer, qu'il faut chercher par 
tous les angles du foyer pour le remettre 
au vent. Enfuite l'Ouvrier rafflemble tou- 
tes les parties difperfées, & les amafle en 
une efpece de pain, ce qui demande bien 
du travail. Il éleve enfuite un peu cette 
mafle fur les charbons , où il la laifle à nud 
pendant une minute ou 90 fecondes. On 
dit que cela purifie le fer: maisla grande 
induftrie , le grand art, c’eft de continuel- 
lement remuer & agiter la mafle fluide ; aü- 
trement on prétend que le fer ne peut pas 
être bien purifé. 

Pendant cette liquation on augmente ou 
diminue le vent fuivant le befoin : pour cela 
l'Ouvrier ouvre ou ferme la vanne qui don- 
ne de l'eau à la roue , par le moyen d’une 
bafcule qui eft fous fa main contre le foyer. 
À ce moyen, ilaugmente oudiminuele vents 
ce qu'il fait fouvent, laiffant feulement quel- 
ques petits intervalles entre le plus ou le 
moins. Au refte on fait mouvoir-là les fouf: 
flets plus vivement qu'ailleurs. 

Chaque liquation dure ordinairement une 
demi-heure ; cependant fi l'Ouvrier eft ha- 
bile & laborieux, elle ne doit durer qu'un 
quart-d'heure. Dans ce dernier cas, il fera 
continuellement occupé à agiter le métal, 
& à donner un vent proportionné. S'il faut 
faire une mafle , ou un pain (4) plus gros, 
il faudra plus de temps. 

À chaque fois on ne fond pas plus de 
fer quil n’en faut pour faire une bande, 
qui doit être étendue fous le marteau : 
moyennant quoi on neft pas dans le cas 
de faire de ces mafles confidérables, qu'il 
faut encore recuire, couper fous le marteau 
avec le cifeau , & dontil fautencore chauf- 
fer les morceaux. Ici on prépare des pains 
de la groffeur & du poids qu'il convient 
pour faire une barre. Cependant cela n’eft 
pas toujours exaétement d’un poids égal, 
ce qui eft caufe que l’on fait des barres, ou 
des barreaux de trois ou quatre façons, & 
de différents poids. Un barreau, par exemple, 
portera un pouce quarré; un autte, un pouce 
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& demi; celui-ci, deux pouces & demi, & 
ainfi de fuite. 

Pour chaque pain on confomme environ 
une tonne de charbons : dans les autres en- 
droits de Roflagie, on en brûleune & demie, 
& quelquefois deux. D’une gueuze longue de 
neufou Onze aunes(+)onfait trente-cinq pains, 
c'eft-à-dire, trente-cinq barres ou barreaux. 
Il y a une forge dans laquelle on ne brûle 
que 28 tonnes de charbon pour la confom- 
mation d'une gueuze , pendant que dans les 
voifines on en brûle trente-cinq. 

Quand le fer liquéfié eft ramaflé en une 
mafle, onla tire du foyer, & on la place 
fur une efpece d’enclume bafle , fur laquelle 
on la bat de tous côtés de 15 ou 16 coups 
de maffe, ayant foin de l'applanir, & de 
détacher toutes les parties anguleufes & 
inégales. Cette mafle enflammée reffemble 
à un fromage creux : elle eft de forme ronde 
fans être fort épaifle, creufe dans le milieu, 
où il y a un grand dégré de chaleur. 

L'Ouvrier porte fous le marteau cette 
mafle refoulée, & à force de coups il la 
réduit en un morceau oblong , qui s'appelle 
une piéce , en Suédois Smida ur til kolf; 
il la reporte enfuite dans fon foyer, la plonge 
dans le feu , & l’expofe au vent. Quand un 
côté eft chaud , il la retourne pour expofer 
l'autre côté au vent. Cette piéce eft autant 
de temps à chauffer, qu'il en a fallu pour 
la fondre & la mettre en maffe. Pendant que 
Yon en prépare une nouvelle, il ya tou- 
jours une de ces pieces qui chauffe dans le 
même foyer. Lorfqu’on retire la piece qui a 
été plongée dans le foyer, & tournée de tous 
côtés à l'impétuofité du vent, elle paroïc 
rongée & diminuée. On voit qu'une partie du 
fer a péri par l’aétion réunie du feu & du vent; 
alors on la donne à l'Ouvrier qui travaille 
au foyer extenfeur, & qui fçait la mettre 
en bande ou barre fous les coups du mar- 
teau , il faifit avec une tenaille cette piece 
enflammée ; & dès la premiere fois qu'il la 
fait battre au marteau, il l'allonge de trois 

ieds. 

On ne laifle point fortir de fcories du 
foyer de liquation; maison les y retient 
comme enfermées. Là , ou elles fe diffipenc 
en l'air, ou le feu les détruit, ou elles de- 
meurent dans le fer 4à la fin de l'ouvrage 
il refte feulement une mafle informe. Com- 
me il ne fort point de fcories de ce foyer, 
les maitres Ouvriers prétendent qu'il ne fe 
perd point de fer. 

Dans quelques autres endroits de Rof- 
lagie , où le fer crud ef fait avec de la mine 
de Danmorie, mêlée à celle d'Utho, ou 
autre, On laiffe fortir les fcories du foyer, 
mais feulement deux fois par 24 heures. Si 
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on ne les laïffoit pas fortir , les Ouvriers pré- 
tendent que la liquation & la recuiflon fe 
feroient difficilement ou féchement, pour fe 
fervir de leur expreflion. 

Sur le fer liquéfié & continuellement re- 
mué , on jette de temps en tempsdes fcories 
& des battitures, que l’on ramafle autour de 
lenclume : on dit que cela rend le fer plus 
fluide. On doit aufli agiter le fer fans dif 
continuation , de crainte qu'il ne demeure 
trop liquide, & qu’en cet état il ne brûle 
ou ne fe recuife trop. Si on le laifle, com- 
me on Le fait dans les autres foyers, juf- 
qu'à ce qu'il commence à fe recuire, on 
prétend que cela fait tort à cette efpece. 
Cela eft caufe que d'abord qu'on remarque 
dans quelques parties quelques fignes d’ébul- 
lition , on fait fortir les fcories , ce qui ne fe 
fait jamais que dans cette occafon. On a 
foin que la liquation ne foit pas trop liquide. 
Les Ouvriers prétendent que non-feulement 
cela dégrade le fer, mais encore qu'il en 
périt une grande quantité. 

C’eft ici qu'il convient de faire la com- 
paraifon de la méthode Allemande avec la 
Françoife. 

1°. Dans les forges d'Allemagne , ou cel- 
les que nous avons décrites dans le fecond 
paragraphe, il y a à la vérité deux foyers; 
mais ils font tous deux pareils, & fervent 
au mêmeufage. Dans les forges à la Fran- 
çoife, il y a de même deux foyers; mais l’un 
fert à la liquation , & à la recuiffon du fer 
crud , tandis que l’autre ne fert qu’à chauffer 
le fer qui doit être étendu en barres: ce 
qui fait que ces deux foyers font fort diffé- 
rents , à raifon de l’ufage différent que l’on 
en fait. 

2°. En Allemagne on conftruit le foyer ; 
ou le creufet, différemment qu'on ne le 
conftruic en France. Là il y a trois parois 
de fer; ici il n’y en a que deux, & la thuyere 
n’eft pas pofée fur une lame de fer, mais 
fur le mur. 

3°.Dans la méthode Allemande, lathuyere 
eft plus éloignée du fond, & dans la Fran- 
çoife, plus proche. Dans la premiere, les fouf. 
fets vont plus lentement que dans la fecon: 
de , où l'Ouvrier eft le maître de les faire 
mouvoir fuivanc que fon ouvrage le deman- 
de. L’orifice de la thuyere eft auili plus grand, 
afin de pouvoir donner plus de vent. 

4°. La plus grande différence eft dans [a 
méthode même de la recuiffon. En Alle- 
magne, on liquéfie tout à la fois une on 
plufieurs maffes, jufqu’à la concurrence de 
près d’un poids de marine. Dans la France, 
on ne liquéfie que la portion néceffaire pour 
faire une bande, ce qui ne fait que Labo®, 
ou 30°. partie d’une gueuze, 
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s°. Dansle travail Allemand, on cuit & 
recuit le fer de façon qu'il eft fondu &re- 
fondu , au lieu que, fuivant la méthode Fran- 
çoife, on ne le cuit qu'une fois feulement ; 
car quand on a fondu une partie de la gueu- 
ze ; fuflifante pour faire une barre, on tire 
tout de fuite cette partie du foyer, fans 
la remettre au vent ni la faire refondre une 
feconde fois. Après la premiere liquation, 
on la tire du feu, & on la porte fous le 
marteau : cela ne demande que l'efpace d’un 
quart-d'heure, ou d’une demi-heure, pen- 
dant que dans les foyers à l'Allemande, il 
faut plufieurs heures à chaque liquation. 

6°. Dans le travail à l’Allemande, on laiffe 
le fer plus long-tempstranquille dansle foyer. 
A la Françoife, on le remue & l'agite conti- 
nuellement ; on le cherche par tous les re- 
coins pour le ramaffer en un pain. 

7°. Dans un foyer Allemand, il faut cuire 
le fer deux ou trois fois : ici une feule fois 
fufit, & on ne le laiffe point, comme une li- 
queur , entrer en effervefcence , ni bouil- 
lonner, comme cela fe pratique dans la mé- 
thode Allemande : pour l'empêcher, on l'a- 
gite fans relâche avec les ringards, en aug- 
mentant le vent, ce qui fait qu'il fe coagule, 
& fe ramafle en une mafle d’une certaine 
confiftance. 

8°. On tire les fcories des foyers Alle- 
mands; on les laifle en France. Si elles ref. 
tent dans le fer, elles en fortent bientôt en 
forme de fueur , dans le foyer d’extenfion. 

9°. Suivant la méchode Allemande, on em- 
ploie des charbons mêlés, des grands avec 
des petits , des entiers avec de la poufliere : 
ici on n’emploie que les entiers capables de 
procurer une grande chaleur. Toutes les 
pouflieres & menus charbons font réfervés 
pour le foyer extenfeur. 

Par rout cela , on voit les différences de 
recuire le fer fuivant cette derniere métho- 
de, ou felon celle indiquée dans le fecond 
paragraphe. Il y en a encore plufieurs autres, 
mais de peu de conféquence. Il faut exami- 
ner aufli la différence du fer. Dans les foyers 
Allemands , on demande du fer crud, qui 
foit tenace, & qui, dans fa fraêture, foit de 
couleur grife. Ici, on veut du fer qui foit plus 
crud & moins cuit, fragile, dont la caffure 
offre de petits grains & points brillants : car 
fi l'on n’a pas du fer de cette efpece, la liqua- 
tion fe fait difficilement dans le foyer, & 
avec plus de peine. Au moyen du mouve- 
ment & de l'agitation que l’on donne au fer 
dans les foyers de forge, il s'améliore & fe 
purge de fes crudités. 

Le fer crud , qui eft tenace, & qui a été 
bier® cuit dans le fourneau ; non-feulement 
réfifte plus long-temips au feu, & ne veut pas 
en être dompté ; mais fon déchet eft moins 
grand que celui des fontes blanches & caf- 
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fantes. Le plus ou le moins de produit n'é- 
tant point ici une perte ouun gain pour l'Ou- 
vrier,il n'aime & nerecherche quelefer quife 
liquéfie le plus aifément, & qui exige moins 
de travail pour être amaflé en pains ; ce qui 
au refte, revient prefque au même ; car au= 
tant on a épargné de charbons au fourneau 
pour fondre beaucoup de mine, & en tirer 
du fer crud, autant il en coûte pour le re- 
cuire dans les foyers de forge. 


Du fécond foyer que l'on appelle 
Foyer extenfeur. 


L'AUTRE foyer , dans lequel on tranfporte 
le fer auquel le marteau a déja donné une 
certaine forme oblongue, eft d’une ftruêure 
différente. La cheminée eft pareille à celle 
dont nous venons de parler, avec un petit 
mur de brique fur le devant pour garantir 
de Faëtion du feu les yeux des Ouvriers. 
Elle eft bâtie d’ailleurs tout de même & dans 
les mêmes dimenfions : mais le foyer ou 
creufet eft abfolument différent. Il à deux 
pieds de largeur depuis la thuyere jufqu'au 
côté oppofé, & trois à quatre pieds de lon- 
gueur. On lui donne cette longueur, parce 
que les barres que l’on y doit chauffer, s'y 
introduifent & fe placent fuivant leur lon- 
gueur. Le côté qui eft long, n’eft pas élevé 
perpendiculairement ; mais à fa partie fupé- 
rieure sil fe renverfe un peu en dehors, de 
façon qu'il eft plus large au-deffus qu'au 
fond , fans néanmoins que cette obliquité 
foit confidérable, 

Pour ce qui regarde la thuyere, elle eft 
éloignée du fond , entre dans le foyer, & a 
autant d'inclinaifon que celle du foyer de 
fufion que nous venons de décrire. 

Le fecond foyer ne fe remplit pas de char- 
bons gros & entiers , mais de poufliere & 
de menus charbons. On jette cette poufliere 
mêlée de menus charbons dans tous les coins 
& au milieu de ce foyer, dans lequel on les 
accumule jufqu’à une certaine hauteur, ce 
qui fait que ce tas reffemble à un tombeau, 
ou à un bucher de poufliere de charbons. Il 
faut pour cela huit ou neuftonnes de pouf 
fiere de charbons, que l’on mélange avec de 
menus charbons , ceux qui ont été rebutés 
au foyer de fufion comme n’y étant pas pro- 
pres. Plus il y a de ces pouflieres, mieux on 
dit que les barres ou barreaux qu'on y chauffe 
réufliffent. Sur ce fondement, on a grand 
foin de ramaffer par-rout ces pouflieres de 
charbon, laiffant les gros & entiers pour le 
foyer de fufon. 

Lorfque le foyer eft plein de cette pouf- 
fiere, on jette deflus un panier de meilleurs 
charbons auquel on met le feu. Les barres 
qu'on a déja commencé à battre , ainfi que 
nous l'avons dit, ayant encore des parties 
qu'il faut faire étendre fous le marteau , on 

expofe 
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cxpofé au vént qui perce dans le foyer, la 
portion qui refte à travailler, & on la rap- 
proche du vent quand elle eft fur le point 
d’être portée au marteau. Celles qui n'ont 
pas encore été fousle marteau, ne fe mettent 
pas tout contre le vent; on les en éloigne 
un peu, parce qu'il ne faut pas un fi grand 
degré de chaleur. On tient toujours au vent 
Îe fer qui eft prêt à être porté fous le mar- 
teau. On peut donner différents degrés de 
chaleur au fer, foit en l'éloignant de la 
thuyere, foit en le plaçant dans tel ou tel 
endroit du foyer ; en le mettant deffus ou 
deffous la thuyere; enfin, en le plongeant 
dans une plus ou moins grande quantité de 
charbons allumés & en poufliere. 

11 y a plufieurs indices pour juger de la 
maniere dont le fer eft chauffé dans le foyer 
extenfeur , foit liquidement, foit féchement 
comme on dit ; fi le fer étant chaud &rou- 
ge, ou d’un rouge obfcur , même fi la flam- 
me paroït plus obfcure que de coutume, 
c’eft un figne que le fer ne chauffe pas bien, 
& qu'il chauffe féchement. On en juge en- 
core de même lorfque les fcories ont de la 
peine à fortir du foyer. Les Ouvriers difent 
qu’alors les fcories fe retirent vers la thuye- 
re , & que c’eft ce qui Les empêche de cou- 
ler par l’ouverture qui leur eft deftinée. Or- 
dinairement elles fe durciffent vers l’ouver- 
ture de la thuyere. Si le fer eft chaud au 
blanc, & qu'il jette beaucoup de menues 
étincelles blanches auffi, c'eft une marque 
qu'il chauffe bien. Le meilleur indice d’une 
chaleur convenable, c’eft lorfque la couleur 
du fer & des étincelles tire un peu fur le 
bleu. Ici la couleur du fer chaud eft d’un 
bleu fondu dans beaucoup de blanc. Dans 
les autres endroits, cette fcintillation ef la 
marque d’une trop grande chaleur , & d’un 
fer brûlé , au lieu qu'ici c'en eft une que le 
fer eft chaud comme il faut , & qu'il eft bon 
à être porté fous le marteau. 

Au refte , on tempere la trop grande cha- 
leur du feu avec du fable & des fcories. On 
regarde de temps en temps le fer pour voir 
sileft trop ou pas affez chaud. On en juge 
à fa couleur ; car fi l’'Ouvrier voit que la 
chaleur fe communique trop féchement, il 
met du fable , mêlé avec des fcories pilées, 
fur le fer brulant , & cela fur tous les côtés : 
après quoi il le remet au feu, & le place 
ou au vent ou proche du vent, fuivant le 
degré de chaleur qui lui eft néceffaire. 

Souvent on Ôte les fcories du foyer ex- 
tenfeur, deux, trois, quatre, & jufqu’à cinq 
fois pendant la durée de chaque liquation , 
ce qu'on appelle ure tournée , qui eft l’efpa- 
ce de temps qu'il faut pour mettre fept pains 
en barres. On dit que c'eft bon figne, lorf- 
que le foyer abonde en fcories. Dans le cas 
7 FourNEAUX, 4e. Sédion. 
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contraire, on tient que louvrage fe faittrop 
féchement. 

On choifit pour ce foyer de menus char- 
bons inutiles à d’autres ufages. Il n’en faut 
pas tant qu’au foyer de fufon. On ne rem- 
plit le creufet qu'aux deux tiers. Dans une 
forge fimple , pour avoir trente-cinq pains 
dans un foyer de liquation , on confomme 
28 paniers de charbons choifis | & 20 dans 
l’autre foyer pour les forger. Au refte, dans 
ce dernier, il faut une tonne de menus char- 
bons pour le forgeage de chaque bande , au 
lieu qu'il en faut une & demie, deux, & 
jufqu'à deux & demie , dans les autres forges 
de Roflagie. 

Dans ces forges , le marteau ne ceffe de 
battre le fer , & n’a point de repos, de façon 
qu'il s'échauffe beaucoup ainfi que l’enclu- 
me. Pour y remédier, car la trop grande 
chaleur les amolliroit, il y a un petit courant 
d’eau qui vient continuellement arrofer le 
tronc de l’enclume dont le pied en eft envi- 
ronné de toutes parts. Lorfqu'une bande eft 
étirée , & qu’on la bat fur le plein de l’enclu- 
me pour la dreffer & l'unir, un enfant frappe 
fur l'eau avec un bâton, ce qui fait jaillir des 
gouttes d’eau froide fur le fer chaud , fur le 
marteau & fur l’enclume , qui en font arro- 
fés , ce que l'on continue de faire jufqu'à ce 
que la barre foit unie. 

Pour ce qui regarde la quantité de fer 
qu'on peut forger dans une femaine , dans 
une forge fimple , c’eft-à-dire , où il n'ya 
pas tant d'Ouvriers , d'aides & de goujats, 
que dans les autres forges , chaque femaine 
on en fait quarante grands poids de marine, 
ou 44 de Stockholm. Dans celles où il y a 
beaucoup d'Ouvriers,d’aides & de ferviteurs, 
on a éprouvé que dans un foyer extenfeur, 
on pouvoit en une femaine mettre en barres 
72 poids de marine de Stockholm. L’ou- 
vrage d’une femaine eft de 128 heures. 

Quant au déchet du fer crud , les Ouvriers 
ne S’embarraffent pas qu'il s’en perde plus 
ou moins. Les uns penfent qu'il ne s'en perd 
pas beaucoup, parce qu'on ne laïffe point 
fortir de fcories du’ foyer. Il y a cependant 
une grande diminution dans le fer , ainfi qu'il 
eft aifé de le prouver parle calcul. Dans une 
forge on raffine & tire en barres ordinaire- 
ment 11 gueuzes & demie par femaine. Cha- 
que gueuze pefe communément environ neuf 
poids de marine. Or, onze gueuzes & demie 
ne rendent que 66 poids de marine de Stoc- 
kholm de fer forgé : il eft donc clair que de 
104 parties de fer crud, on n’en a que 66 de 
fer pur & forgé. Dans une forge fimple on 
fond fept manes & demie de fer crud par 
femaine , ou, ce qui eft le même, 67 poids de 
marine , qui rendent 42 ou 43 poids de ma- 
rine de fer forgé. Donc le fer crud diminue 
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dans la proportion de 104 à 66, ou de 67 à 
42 , oude26 à 172; ce qui prouve quil 
périt plus d'un tiers de fer crud, pendant 
que ; fuivant la méthode Allemande, il men 
périt que + ; la différence eft de 13 à 9. 
Cette diminution provient beaucoup de la 
qualité du fer crud. Les Ouvriers aiment ce- 
lui qui a des grains, qui eft blanc & peu cuit : 
ainfi il n’eft pas étonnant qu'il y ait plus de 
déchet. 

Les poids dont on fe fert ici, font bien 
différents des poids ordinaires. Un poids 
qu’on appelle wicAr, équivaut à un poids & 
demi de marine de Scockholm : deux wichrs 
& demi font un poids qu’on appelle 77:77, ou 
trois poids & demi de marine. 

Dans chaque forge , il y a huit Ouvriers : 
deux Maïtres , un qui préfide au foyer de 
liquation , l'autre au foyer extenfeur ; pour 
trois poids & demi de marine, on leur donne 
à chacun un thaler & demi de cuivre: un 
Compagnon , qui par #i//, gagne un thaler 
& un quart ; quatre goujats auxquels pour 
la même quantité de fer on donne un thaler 
chacun , & l'enfant qui bat l'eau , lequel 
gagne un demi-thaler. Outre cette rétribu- 
tion , on leur donne encore tous les ans une 
petite gratification , qu’on appelle la prece 
pour boire. 

L'office de l'enfant qui s'appelle Gozjat ; 
eft de jetter de l’eau fur les barres qui font 
fous le marteau, d'y imprimer la marque ; & 
pendant l’extenfion , de la foutenir avec une 
efpece de crochet , afin de l'entretenir fur 
l'enclume. « 

Lorfqwun bout de la barre eft forgé, on 
le trempe dans l’eau pour le refroidir : peu 
de temps après, on le retire fur le bord du 
bâche, où il refteun moment. On le replonge 
une fecond fois dans l’eau , d’oùon le retire 
encore promptement fur le bord du bâche. 
Enfin , on le replonge une troifieme fois 
dans l'eau , où lon le laifle jufqu’à ce qu'il 
foit refroidi : alors on le porte au foyer ex- 
tenfeur , & on y enfonce la partie qui refte à 
forger. 

Si l’on étoit obligé de faire réparer le 
foyer d’extenfon, ou bien fi l'on manquoit 
foit d’eau , foit de poufliere de charbons, on 
ne laiffe pas pendant ce temps-là que de tra- 
vailler au foyer de liquation (6). On y fait 
plufeurs pieces , que l’on forge par la fuite : 
on en fait en une femaine , jufqu’à concur- 
rence de 90 poids de marine. 

Nous pouvons encore voir ici, ce que les 
méthodes Allemande & Françoife ont de 
différent pour mettre le fer en barres. 1°, Le 
fecond foyer Allemand, n’eft point différent 
du premier. On fait également la même be- 
fogne dans l'un & dans l'autre ; au lieu qu'en 
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France on ne fait que chauffer le fer dans Îe 
fecond foyer , fans l'y fondre lorfqu'il eft en- 
core crud. 2°, Le foyer Allemand eft pref- 
que quarré ; le François eft oblong , outre 
que le parois oppofé au vent eft incliné en- 
dehors. 3°. On y chauffe le fer uniquement 
dans la poufliere de charbons ; mêlée avec 
de menus charbons,ce qui ne fe pratique pas 
dans un foyer Allemand. 4°. Il y a d'autres 
ufages touchant le dégré de chaleur du fer 
dans ce dernier foyer, que dans un François, 
où l'on cherche une chaleur allant au blanc 
mêlé de bleu. On cherche même à donner au 
feu un affez grand dégré de chaleur ; pour 
que de toutes parts il jette des érincelles , 
comme des rayons de feu ; ce que l'on évite 
pour le fer chauffé dans un foyer Allemand. 
$°. Il faut moins de charbon pour fondre & 
forger la même quantité de fer , fuivant la 
méthode Françoife, qu’il n’en faut felon l'au- 
tre. 6°. Indépendamment de cette épargne, 
l'ouvrage va plus vite en France; car, dans 
une forge à deux foyers on y raffine & on y 
bat par femaine 40 à 60 poids de marine de 
fer , tandis qu'à fuivre la méthode Alleman- 
de , dans le mêmetemps & dans deux foyers, 
on ne peut fondre & forger que 16 à 22 poids 
de marine de fer. 

Il feroit trop long de rapporter les autres 
méthodes de fabriquer & travailler le fer en 
Suede. Il y en a qui fe fervent de la Françoi- 
fe : mais comme ils mélangent des mines de 
nature différente , dont les fers ne peuvent 
fe diffoudre au vent de la thuyere , mais veu- 
lent être fondus plus lentement , & deman- 
dent plus detemps pour être faifis par le feu, 


 ilsne peuvent le purifier par cette méthode, 


ni ramaffer en un feul pain le fer liquéfié. Ils 
fonc obligés de faire fortir les parties vicieu- 
fes , lorfqu’elles font féparées des autres , 
c'eft-à-dire , qu'ils font fouvent obligés d’é- 
cumer le foyer, quoiqu'il ne foit qu’à demi- 
plein de fer liquide. Ils font même forcés de 
modérer le feu & le vent, de crainte que ces 
parties vicieufes ne fe mêlent encore dans le 
fer à l’aide de la chaleur , & ne le faffent plu- 
tôt brûler : ils ont donc recours à leur expé- 
rience particuliere pour amollir le fer, le 
rendre dudtile & doux, enfin pour le bien 
battre & le polir fous le marteau. 
Quelques-uns cependant ayant une autre 
efpece de mine, que celle dont on fe fert 
dans les forges dont nous venons de parler, 
& prenant modele fur ces foyers à la Fran- 
çoife , ont tenté d’en faire de pareils , & 
d'adopter cette méthode en coulant de lon- 
gues mafles triangulaires , les expofant au 
vent , les liquéfiant comme en France , les 
ramaffant en pains en remuant continuelle- 
ment le fer avecunringard , & en le por- 
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tant, après le premier forgeage , dans le foyer 
deftiné pour l’étendre; mais le fuccès n'a pas 
répondu à leur efpérance : car le fer à recuire 
n'étoit pas de la même qualité , ni de la mê- 
me configuration ; il n'étoit plus fi fufble 
dans les foyers de forge ; il fembloit réfifter 
au feu avec opiniâtreté ; une grande partie fe 
convertifloit en fcories , defquelles il falloit 
fouvent débarraffer le foyer : ainfi, ils ont 
été obligés de recourir à leurs anciens foyers, 
êx à leurs ufages ordinaires. Le fer de Dan- 
morie fond aïfément, & fe coagule aufli-tôt 
qu'il eft fondu, ce qui fait qu'on le ramafle 
aifément en pains. Il n’a pas befoin d’une fe- 
conde cuiffon , parce qu'il n’eft pas chargé 
de beaucoup de foufre , ni de pierres nuili- 
bles ; ce qui eft caufe qu'il n’eft pas néceflaire 
de le cuire & recuire pour, avec le fecours 
d’une extrême chaleur , le purger des impu- 
retés qu'il n’a pas. Il fuit de-là que chaque 
efpece de efpece de fer a fa maniere particu- 
liere d’être travaillée , & qu'elle fe refufe à 
toutes les autres. 


$. VII. 
De la maniere de fondre la mine de fer 


en France. 


IL y a beaucoup de fourneaux en France, 
pour la fufion de la mine & la préparation 
du fer crud, fçavoir : Dans le Nivernois, les 
fourneaux de Sauvage , Chante-Merle, Bizy, 
la Sanoderie , Corbolin, de Pot , de Chan- 
daux , de Guichy, Cramin, Ravau, la Blou- 
fe , Premiere , Moulin-Biloufe , Montigny, 
Cigogne , Azy-Valotte-Sadonne , Charbon- 
nerie. Dans le Berry ; ceux de Melian, 
Groflouvre , Soutet , Torteran , Feuillar- 
des, Preffy, Courbanfon , la Cailloderie , 
Bonnau , Creuzon, Ardante ou Claviere , 
Morcuit, la Forge-Neuve , Bigny , Ivoye- 
le-Prez. Dans la Touraine, celui de Pré- 
villy. Dans le Poitou, ceux de Meilleuret, 
Charneuil, &c. Il y a encore plufieurs au- 
tres fourneaux en Lorraine ; en Champagne; 
aux environs de Bar-fur-Aube , de Troyes ; 
dans les Ardennes, à Dagny & à Gironne : 
il yen a auflien Normandie , en Bretagne & 
en plufieurs autres endroits. 

Ce Royaume ne fournit pas beaucoup de 
mine dans les montagnes, ni qui foit unie à 
une roche dure. La plus grande partie eft 
répandue furterre , & dans les lieux ma- 
récageux , ce qui fait que l’on en ramafle 
de petits morceaux , qui font répandus cà 
& là fur la fuperficie de la terre, & couverts 
de terre & d'argile. Par le lavage qui s’en fait 
à l'aide d’un petit courant d’eau, on détache 


@) On a lieu de croire que par ces mots Swedemborg 
a voulu défigner l'Anjou & le Poitou. Il y a dans l'Anjou 
un Bourg qui s'appelle Faye, & dans le Poitou , Eleétion de 
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la partie terreftre dont cette mine peu riche 
eft imprégnée ; & quand elle a été brûlée & 
calcinée , on la met dans le fourneau. On 
trouve des mines en roche, 22 Fay & Pe- 
rige (1). On dit que les mines que l’on tire 
de ces montagnes , font fort fulfureufes : on 
en fait cependant du fer, mais d’une mau- 
vaife qualité. Les Habitants connoiffent à la 
marque & aux lettres mifes fur le fer, de 
quelle qualité il eft : on l’emploie à certains 
ufages, faute d’en avoir de meilleur. La meil- 
leure efpece & le plus doux fe travaille dans 
la Bourgogne , le Nivernois & même dans 
quelques lieux de la Champagne, comme le 
fer qu'on fabrique à Roche & qui en porte 
le nom : pour celui qui fe fabrique dans la 
Normandie , la Bretagne & le Périgord , on 
dit qu'il eft caffant. 

En Champagne , Lorraine , Bretagne & 
Normandie ;, les fourneaux font à peu-près 
conftruits comme ceux de Liége, dont nous 
allons parler. Il n’y a gueres que 20 ou 30 
ans (2) qu'on s’y fervoit de foufflets de cuir: 
on tire la mine de la terre. En 24 heures on 
fait 16 ou 20 charges , & à chaque charge 
on met 1$ ou 16 paniers de mine & trois 
vans de charbon , avec deux paniers de 
pierre calcaire : cela produit 2600 à 2500 de 
fer crud , que l’on coule en maffes longues, 
Chaque mafle pefe 12 à 1500; elles font 
longues de $ ou 6 aunes , & larges de 12 
doigts. On fait les charbons avec les bois 
les plus compaëts , comme le châtaigner, le 
hêtre , le chêne ; ce qui fait que le charbon 
eft très-dur , & qu’il tient bien le feu : cela 
fe pratique ainfi depuis plufieurs années. 


Du fourneau de Groffouvre dans le Berry. 


AuJouRD'HUI les fourneaux font mieux 
bâtis & meilleurs que ceux qu’on faifoit au- 
trefois , & dont nous avons déja en quelque 
maniere donné la defcription. Je donnerai 

our exemple celui de Groffouvre , proche 
l'Allier , dans le Nivernois : les autres font à 
peu-près de même, Sa hauteur eft de 2$ pieds 
françois ou de 27 de Suede , depuis le fond 
du foyer ; lededans eft quarré ; au milieu il y 
aune cavité très-large , & qui fe rétrécit 
vers le deffus. L'ouverture d’en-haut , par 
laquelle on met les charbons & la mine, eft 
large de deux pieds & demi en approchant 
du fond ; il a fept pieds en quarré ; dans le 
milieu , où eff la plus grande dimenfion quar= 
rée , le ventre a fept pieds & demi ; le foyer 
eft haut de 19 à 20 doigts , long de 3 pieds 
& large de 18 doigts: l'orifice de.la thuyere 
eft dans le milieu du foyer. 

Les foufflets font de bois; & fuivant M. de 
Reaumur, ceux des forges ont les dimen< 


Saint Maïxent, un autre Bourg appellé Périgné. On fait 
d’ailleurs qu’il y a beaucoup de forges dans ces deux Proyiu- 
ces, —=(2) Il écrivoit en 1734 
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fions fuivantes. Leur longueur eft de fept 
pieds & demi ; ils s'élevent de 14 doigts ; 
leur plus grande largeur eft de 42 pouces, 
la plus petite de 14 ; un fouflet fe leve 206 
fois par quart d'heure , les deux enfemble 
412 fois : il a trouvé par le calcul , qu'à cha- 
que coup un foufflet donne 20151 pouces & 
demi cubes d'air ; mais les fouflets de four- 
neau font beacoup plus grands, & en don- 
nent à chaque coup 98220. Chacun d'eux fe 
leve 120 fois par quart-d’heure, & les deux 
enfemble 240 fois. Les charges fe renouvel- 
lent tous les cinq quarts-d’heures, lorfque les 
charbons font defcendus à quatre pieds deux 
pouces. Chaque charge eft de neuf raifées 
ou paniers de charbon , avec douze paniers 
de mine , dont trois de la meilleure efpece , 
& deflus trois ou quatre paniers d’une efpece 
de filex qui fert de menftrue : dans d’autres 
fourneaux, ce mélange eft différent. Pour un 
millier de fer, il faut deux tonnes de charbon: 
en fix jours & fix nuitson coule dix fois , & 
on a dix longues maffes de fonte, qui , en 
France, comme en Suede, s'appellent gueu- 
Zes. 


D'un Fourneau à fondre la mine de fèr 
dans le Dauphine. 


Dans le Dauphiné, aux environs de la 
ville d’Alvar, il y a dans la montagne de 
Vauche, plufieurs galeries pour tirer la mine 
du fer : il y en a qui ont de 300 jufqu'à 600 
aunes de longueur (3). On continue toujours 
d'y travailler ; mais au lieu de foufflets , on 
a établi des efpeces de machines hydrauli- 
ques (+) ,. qui fourniffent du vent comme fe- 
roient des foufflets : on le pratique de même 
en quelques endroits d'Italie. 

On bâtit le fourneau proche une eau cou- 
rante , ordinairement au pied d’un côteau 
ou d'une montage , d’où fe précipite le cou- 
rant d'eau. On fe fert de tuyaux pour ame- 
ner l’eau à la trombe : il y a 90 ans qu'on a 
commencé en Italie à fe fervir de cette ma- 
chine ; d'où elle a pañlé en d’autres endroits, 
s’il faut s’en rapporter à ce qu’on en dit. 

La figure montre la machine,Planche XII. 
A, eft un canal en bois qui n’eft pas bien 
confidérable , & qui amene l’eau où il con- 
vient; B , eft la partie fupérieure du thuyau 
perpendiculaire , qui s'appelle srombe. Ce 
fyphon eft percé en rond, & formé de deux 
pieces debois jointes & rapprochées. Le dia- 
metre de la partie fupérieure en C, eft de 12 
pouces , & de foninférieure en Æ de 10 pou- 
ces. La partie C, C, s'appelle érranguillon, 
parce qu'elle fe rétrécit , & fe termine en bas 
par un orifice de cinq pouces de diametre , 
ce qui fe fait afin que l’eau foit mieux con- 
tenue dans la partie fupérieure , & qu'elle 


(3) 525 où 1050 pieds, — (4) Certe machine s'appelle Trombes 
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tombe perpendiculairement fur une pierre 
qui eft deffous : fi la trombe a vingt-pieds de 
hauteur, l'étranguillon doit en avoir quatre, 
c'eft-à-dire, quil doit faire le cinquieme du 
fyphon. 

Il ya deuxtrous D , D, D, D, au basde 
létranguillon , un de chaque côté, & felon 
la longueur de la piece , afin que Pair puifle 
entrer & être attiré par ces ouvertures. À la 
difance de deux pouces , il y a encore deux 
trous pareils & pour le même objet. £ , eft 
le fyphon outuyau fait de deux morceaux 
de bois rapprochés : quelquefois on le fait 
de fer blanc. Ce fyphon entre d'un pied & 
demi dans un réceptacle qui eft deflous, & 
repréfenté par ': il a quatre pieds de hau- 
teur , & autant de diametre. G, G,G,G, 
font deux pieces de bois pofées en croix , 
qui portent une pierre ronde qui a 11 pou- 
ces de diametre , fur laquelle tombe l’eau du 
fyphon : cette chûte augmente le reffort de 
l'air. A, repréfente cette pierre , entre la- 
quelle &le bas du réceptacle , il y a une ou- 
verture de cinq ou fix pouces. Z, eft un autre 
canal, par lequel l'air que l'eau a entraîné, va 
en ligne droite au foyer , ne trouvant point 
d'ifue pour s'échapper autrement. Ce récep- 
tacle s'appelle caifloz ; il eft de figure quar- 
rée de 10 pouces : mais on peut lui donner 
telle longueur que lon veut. On obferve 
cependant de le tenir perpendiculairement ; 
de crainte qu’il ne donne pañlage à l'eau. X; 
eft le canal par lequel l'air eft conduit au 
fourneau : il a cinq pouces de diametre fur 
la longueur néceffaire. L, eft une valvule de 
cuir qu'on appelle arré ou bafeute , faite 
de bois, mais couverte de cuir; en l’abaiffant 
on donne une iflue à l'air , & on l'empêche 
d'entrer dans le fourneau : d’ailleurs, Pair par 
fa force ferme très-exaétement cette valvule. 
M , eftun canal de fer bien joint à celui de 
bois , il eft contre le fourneau , & entre dans 
le foyer X. O , eft le fourneau : l'eau qui 
tombe fur la pierre coule de tous côtés. P, 
eft une ouverture quarrée au fond du récep- 
tacle : cette ouverture a un pied de diametre. 
De-R , l'eau couleenQ, qui eftun autre ré- 
ceptacle que l'on appelle caflète, faite avec 
des chevrons : elle eft longue de trois pieds, 
& large d’un. Au milieu de ce réceptacle Q , 
eft une valvule , nommée paerte , qui, étant 
fermée empêche la fortie du vent. Elle donne 
feulement iflue à l’eau qui ne peut pas tenir 
dans le réfervoir , & qui eft au-deffus de la 
valvule : l'eau coule continuellement par- 
deffus les parois du réceptacle. 

Si le lieu permettoit d'établir un fyphon 
de 30 ou 36 pieds de hauteur , il ne feroit 
pas néceffaire d’en avoir plufieurs. Mais fi 
l’on n’a que 20 ou 24 pieds à donner, il en 


faut 
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faut trois: car plus le fyphon eft haut, plus 
il fournit de vent. De cette maniere ona 
un vent très-fort , égal, & continuel; mais 
on penfe qu'il eft trop humide & trop froid. 


De quelques Fourneaux établis en France 
pour ÿ couler des canons. 


On prétend quil y a long - temps que 
le Duc de Nevers fit conftruire des Four- 
neaux pour fondre des canons, & que pour 
cet effet il tira des Ouvriers de Suede : mais 
que dans les commencements l'entreprife ne 
réuflit pas; que ce travail fuc cependant 
fuivi dans le Perigord, & qu'ayant fait venir 
des Ouvriers d'Angleterre, Pentreprife s’aug- 
menta au point qu'il y eut douze fourneaux 
d'établis, même un plus grand nombre. 
Quelques-uns de ces fourneaux étoient dou- 
bles, c'eft-à-dire, qu'il y avoit deux cheminées 
& deux foyers l’un contre l'autre , enclavés 
dans la même maçonnerie, féparés néan- 
moins par un maflif, afin de pouvoir ra- 
mafler affez de métal pour couler les plus 
gros canons. [1 y a encore aux environs 
d'Angoulême des fourneaux pour couler des 
canons que l’on envoye de-là à Rochefort. 
I ya aufli quelques-uns de ces fourneaux 
dans la Bourgogne, & en quelques autres 
endroits. 

Dans le commencement, on effaya des 
mines de différente qualité : mais à préfent 
on emploie, à ce que je crois , la mine en 
roche , qui fe caffe aux environs de Nortrou, 
Effideuil, Mareuil, & la Chapelle-Poumier. 
Ces minieres ne font pas éloignées les unes 
des autres : la mine n’eft pas bien profonde ; 
mais fes veines font couchées horifontale- 
ment çà & là dans les champs, & ne s’en- 
foncent gueres avant. 

Ces fourneaux avoient 24 à 26 pieds de 
hauteur; ils étoient bâtis de roche pure. Les 
murs du foyer étoient faits avec de grandes 

ierres de meules, ou des pierres de grais. 
Fo cheminée ou cavité intérieure étoit de 
figure ronde. L'ouverture fupérieure avoit 
deux aunes (5), & même étoit plus grande 
dans les fourneaux où lon couloit de plus 
gros canons. La cavité devenoit plus ample 
vers le milieu du foyer, & de-là fe rétré- 
cifloit en defcendant. Le foyer étoit long 
d'uneaune +, une aune- ou deux aunes (6) 
fur une aune de large. On fe fervoit an- 
ciennement de foufflets de cuir, qui étoient 
mûs par de petites roues à eau. : 

À chaque charge on mettoit deux outrois 
mefures de mine, avectrois paniers de char- 
bons de châtaigner. En 24 heures on faifoit 

18 à 20 charges. Tous les deux ou trois 
jours on couloit le fer , mais plus ou moins, 
fuivant la groffeur des canons. Quand on 


{s) 3 pieds 3. æ=— (6) 2 pieds 7 pouces +, 3 pieds ?, 
LOURNEAUX , 4°, Section, 
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a éprouvé les canons faits avec de la mine 
de Mareuil, on a reconnu qu’ils étoient d’un 
fer très-caffant. Jufqw'ici la grande fluidité 
de cette mine a été caufe qu'on l'a mélée 
avec d’autres efpeces réfra@aires , & qui ne 
fondent pas aifément. 


Maniere de recuire Le fèrcrud & de l'érendre 
Jous Le marteau en France. 


M.deReaumur dans fon magnifiqueTraité 
de la converfion du fer forgé en acier, parle 
briévement de la maniere de faire recuire 
le fer crud dans les forges de France, par 


“laquelle on peut voir que c’eft la même mé- 


thode que celle que nous avons décrite au 
paragraphe feptieme, & que nous avons 
appellée à la Françoife : voici ce qu'il en 
dit. 

Veut-on faire du fer, & fur-tout du fer 
bien doux? on prend par préférence des 
fontes blanches. Cette fonte a été moulée 
en forme de gueuze. Un des bouts de la 
gueuze eft placé au-deffus de l’afinerie, 
qui eft une efpece de grand creufet formé 
par des plaques de fer, qui n'a que fept à 
huit pouces de profondeur. L'affinerie eft 
remplie de charbons : il y en a même aflez 
pour couvrir le bout de la gueuze. Deux 
fouflets entretiennent un feu aflez vio- 
lent qui amollit le bout de la gueuze , & la 
fait fondre. Élle laiffe tomber des gouttes com» 
me il en découleroit d’un bâton de cire d'Ef- 
pagne pofé au-deflus d’une bougie allumée. 
Un Ouvrier tient dans cette affinerie un long 
ringard , avec lequel il raffemble la matiere 
qui y tombe. Il la paîtrit en quelque ma- 
niere ; il la retourne, & en fait une mafle de 
80 ou 9o livres, qui eft appellée dans les 
forges une Loupe. Cette matiere, foit avant 
qu'elle ait pris la forme de loupe, foit après y 
eft environnée de charbons allumés. Le vent 
des foufflets fait de toute part circuler la 
flamme autour de la loupe. Il ny a même 
aucune partie de la mafle, contre laquelle 
elle ne foit dardée violemment: mais ce à 
quoi il y a fur-tout à faire attention OA 
c'eft la façon de païtrir la fonte &la loupe avec 
le ringard. Au moyen de cette manœu- 
vre, toutes les parites font fucceflivement 
expofées à l’aétion immédiate de la flamme. 
L'expérience a appris que mieux la loupe 
a été paîtrie, mieux & plus long-temps elle 
a été chauffée, plus le fer qu'on en tire eft 
doux; mais aufli moins on en a: on brûle 
plus les fouffres; on emporte mieux les fels; 
mais en même temps on brûle plus de fer. 
Auffi plus on fait le fer doux avec des fontes 
médiocres, plus on trouve de déchet, On 
imagine bien que pendant que la loupe a 
été tenue dans l’afinerie, une partie de ce 
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qui lui refloit de matiere terreufe & vitri- 
fiée , s'en eft féparé ; cette matiere eft plus 
aifée à ramollir que le fer. Elle en eft encore 
expulfée quand on porte la loupe fous le 
gros marteau qui pefe un milier, & quel- 
quefois jufqu'à quinze cents. On y forge cette 
loupe à diverfes reprifes, après lui avoir 
donné chaque fois une nouvelle chaude, 
comme on la donne à toute barre de fer 
que lon doit forger. 


D'un nouveau petit fourneau preche de 
Bayonne. 


AU Septentrion de Bayonne, à un mille 
de la ville de Dax, contrée de Chalofe , 
on fit au commencement de l'année 1723, 
pour fondre de la mine, un fourneau prefs 
que femblable à un foyer ordinaire de forge, 
ouvert par le devant, avec cette différence 
que le basétoit rond. Ïl étoit auffi plus grand 
qu'un foyer ordinaire de forge, de façon 
qu'il pouvoit contenir 125 ou 150 livres 
de fer. 

On emplit ce foyer de charbons , enfuite 
on met deflus de la mine qui fe liquéfie, 
& gagne le fond en paffant à travers les 
charbons. Pendant ce temps-là on ne cefle 
de remuer & de retourner le fer en fufion, 
qui eft tombé dans le creufet, jufqu'à ce 
qu'il en foit prefque rempli. Quand le fer 
eft ramaffé en une maffe qu’on appelle Loupe, 
ou Renard , & en quelques endroits Hour- 
rade ; on tire les fcories, & enfüuite on coupe 
la maffe en cinq ou fix morceaux, qu'on 
porte fous le marteau, chacun à leur tour. 

La mine qu'on fond de cette maniere ne 
fe trouve pas dans les montagnes en mafle 
ou en pierre ; mais elle fe trouve dans une 
efpece de terre rougeâtre, & peu à fond. 
Cette mine eft pauvre; car 15 à 1800 de 
mine fourniffent à peine une hournade, c'eft- 
à-dire , 150 livres de fer. 


$. IX. 
Fourneaux des environs de Liège. 


AUx environs de Liége, il y a des four- 
neaux & des forges , entre autres proche de 
Huy & de Namur. Il yen a auffi près de Lim- 
bourg, de Metz, de Luxembourg. Par le 
moyen des rivieres, le fer fetranfporte à Lié- 
ge , & de-là à Amfterdam. Il y a quelques an- 
nées que dans le pays de Liége il n’y avoit 
que huit fourneaux. 

La mine avec laquelle on fait le fer, fe 
ramañfe en plufieurs endroits. Elle eft or- 
dinairement jaune ou rouge. On la tire dans 
les marais & dans la terre végétale, ce qui 
eft caufe que les morceaux font enveloppés 


(5) 10 pieds}, ou 12 pieds 44 (2) 35 ou 42 pieds 
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de beaucoup de terre. On la calcine d’abord 
feulement pendant 24 heures; après la cal- 
cination, elle refte de couleur rouge. Le fer 
qui en provient , efttrès-tenace &très-fonore 
quand on le frappe; ce qui fait qu'on le 
coule en lames minces, pour former dif. 
férentes marchandifes , comme des pots, des 
marmites, &c. Au refte le fer en barres n’en 
eft pas d’une excellente qualité; il eft très- 
caffant à froid. 

On éleve le fourneau de 20 pieds au- 
deflus du foyer : la largeur eft de cinq pieds, 
dans la plus grande étendue; la cavité du 
ventre eft de 6 ou 7 pieds, & de forme 
quarrée. On choifit pour le bâtir la meil- 
leure pierre, connue pour bien réfifter au 
feu. Par ce moyen on peut le faire travailler 
fans relâche pendant un an entier. Toutes 
les deux heures, on renouvelle la charge qui 
eft de 20 ou 22 paniers de mine, & on coule 
deux fois par jour , c’eft-à-dire, au bout de 
12 heures; & à chaque coulée on a 1700 de 
fer, ou 3 poids de marine & un tiers, ce 
qui en fait près de fept en 24 heures. L'été 
on travaille en marchandifes, & l’hyver on 
coule des gueuzes, qu'on fond enfuite dans 
des foyers de forge, pour en faire du fer 
en barres. Chaque jour on confomme douze 
charretées de mine ; ci-devant on fe fervoit 
de fouflets de cuir qui avoient fix ou fept 
aunes de longueur (1). 

Lorfque le fer eft mis en barres, cent 
livres de fer crud rendent quatre-vingt-fix 
livres de fer battu. La perte ou le déchet 
n'eft que de 14 par cent. 


$. X. 


Maniere de traiter la Mine de fer en Iralie , 
de la calciner , &° de la fondre à Bref. 


La ville de Brefle, où il y a des four- 
neaux à fondre la mine du fer, eft fous la 
domination de la République de Venife. Il 
y à plufieurs puits à mine qui ne font pas 
profonds ; ils ne font gueres qu'à 20 ou 24 
aunes de profondeur (2). Cette mine paroît 
n'être pas fulphureufe ; ce qui eft caufe que 
le fer quien provient, eft caffant à froid. 
On fépare les veines de bonne qualité. Les 
couches de mine n’ont pas de largeur. Celle 
de Rozza Efelyaggia donne du fer caf- 
fant. 

La mine d’une bonne qualité , & qui n’eft 
pas füulphureufe, que l’on diftingue même à 
lodorat, eft mife dans le fourneau , fans être 
calcinée : mais celle qui eft fulphureufe, eft 
grillée préalablement. On chaffe à l’aide d’un 
feu doux, les parties les plus groflieres , & 
on dénoue en quelque façon la pierre, en 
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Jui faifant perdre fon g/urer. On met d’abord 
à part la mine qu’on veut griller ; on la ran- 
ge par couches fur des charbons, mettant 
un lit de charbon & un lit de mine, & 
ainfi de fuite. La derniere couche doit être 
de menue mine de deux pieds d’épaifleur. 
Après cela, on met le feu à la pyramide, 
& on laiffe bruler le tout jufqu'à ce que le 
feu s'éteigne, & que le bucher f refroidifle 
de lui-même. 

Pendant ce temps-là on prépare un four- 
neau, en Iralien Cazzechio, d'environ 24 
pieds de hauteur. On le bâtit de pierre de 
roche feuilletée, qu’on affermit à merveille 
au moyen d'un mortier fait de craie, de 
fable & de poudre de charbon. L'ouverture 
fupérieure eft de trois pieds, de figure quar- 
rée : vers le bas, cette ouverture fe ré- 
trécit de façon que fon diametre n’eft plus 
enfin que de trois quarts d’aune (4). Sous 
le fond, on fait une foffe à l'ordinaire ; on 
place un fyphon d’évaporation à un des 
côtés du fourneau. Sur la pierre fondamen- 
tale, on met une couche du mortier ci-def. 
fus, épaifle de près d’une palme. 

L'ouverture par laquelle on coule le fer, eft 
garnie de pierres quiréfiftent bien au feu, liées 
avec le mortier en queftion. Hors du foyer, 
on prépare avec des poulieres de charbon, 
une aire unie , fur laquelle le fer liquide 
doit couler. La thuyere occupe un des côtés. 
On fe fert de foufflets de cuir , & dans quel- 
ques endroits d’une trombe, Le canal qui 
porte le vent, n’eft pas arrêté à demeure : il 
eft mobile, & peut fe placer & fe déplacer à 
volonté. 

On met la mine calcinée fur des lames de 
pierre feuilletée de douze pieds de long & 
fix de large. On lave là cette mine avec 
de l'eau qui y eft amenée par un petit canal. 
Cette eau détache les impuretés &les parties 
terreftres. On remue la mine jufqu'à ce que 
Feau en forte limpide; enfuite on la laifle 
fécher dans un endroit incliné, jufqu'à ce 
qu'elle n'ait plus d'humidité : après quoi on 
la porte au fourneau pour la fondre, 

On emplit d’abord le fourneau de char: 
bon auquel on met le feu par la thuyere, en 
y paffant des charbons allumés , & en fouf. 
flant un peu jufqu’à ce que le tout foit bien 
enflammé. Quand ces charbons font brûlés 
jufqu’au fond, on en remplit de nouveau le 
fourneau : alors on fait marcher les foufflets 
pour donner le vent, & en même temps on 
met une mefure, appelée zererto, de mine 
qui pefe environ so livres, & par deflus, 
vingt-cinq livres d'un certain fable jaune, 
qui fert de menftrue & de fondant. C’eft 
avec le fecours de ce fable , que tous les Ou- 
vriers font leurs foudures, Deflus ce panier 


9: 
de mine, couvert de fable ; où met du char- 
bon, enfuite de la mine & puis du fable 
autant que le fourneau en peut contenir LE 
Fon continue ainfi pendant fept jours. 

Quand le Fondeur, z/ Funditore, voit, en 
regardant par la thuyere, que la mine eft bien 
liquéfiée , & couverte par-tout de fcories; à 
l’aide d’un ringard pointu , il ouvre la partiè 
antérieure du foyer, qu'on appelle ?æi/, & lé 
fer coule avec les fcories. Enfuite on bou- 
che cette ouverture avec un mélange de 
craie & d’argile, Si le fer ef pur, liquide , & 
bien écumé, on en fait des munitions de 
guerre , comme des bombes & des boulets : 
finon on le coule en maffes pour en faire du 
fer. Si on le deftine à ce dernier ufage, on 
le caffe avec un marteau avant quil foit 
refroidi , pour avoir des morceaux d’un petit 
volume. Si on a de la mine & du charbon 3 
on continue ce travail jufqu’à la fin de la 
femaine. S'il fe trouve une fête ; On arrête & 
on emplit le fourneau de éharbons qu'onallu- 
me le Lundi ou le lendemain de la fête. 
D'ailleurs ce travail ne fe fait gueres de fuire 
que pendant deux ou trois jours. Pendant 
une femaine on peut fondre 60 ou 70 quin- 
taux de fer crud, 


Maniere d'étendre à Breffe Le fèr crud fous 


le marteau. 


LE foyer deftiné à chauffer le fer qu'on 
doit faire battre par le marteau, eft élevé 
d'une aune (4) avec une efpece de foffe 
d'évaporation fous le fond. Sur cette foffe 
on met une pierre calcaire d’un demi-pied 
d'épaifleur , & fur cette pierre , de la pou- 
dre de charbon bien comprimée. Les côtés 
font fermés par des pierres, excepté un 
endroit vers le mur de côté, où il y a un 
fer percé de plufieurs trous pour fournir, 
fuivant les termes du pays, /4 Lattarvo- 
la (5). On lutte bien le tout d'argile, & 
on met la thuyere au milieu du parois. Elle 
avance de quatre pouces dans le foyer au- 
delà du mur, & eft éloignée du fond de fix 
unxers. Enfuite on met fur le fond des pouf 
fieres mouillées de charbon, de lépaiffeur 
d'une palme ; on emplit après cela le creufet 
de charbon : enfin, on donne le vent, 

Quand les premiers charbens font confu- 
més, on en met de nouveaux, & au-deflus 
des morceaux de fer, les uns après les au- 
tres, en les couvrant de charbon, fur lequel 
on met d’autres morceaux de fer, autant 
qu'il en faut pour remplir le foyer ; ce que 
lon continue jufqw’à ce que les fcories fe 
féparent du fer. On les fait fortir par un des 
trous de la lame de fer , dont nous avons 
parlé. S'il en refte trop, on les fait fortir 
une feconde fois, & certe éjeétion fe répete 


{3) 15 pouces + —=(4) 1 pied 3, — (5) L'écoulement des fGoriese 
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tant qu'il y a trop de fcories, c’eft-à-dire , 
juiqu'à ce que le fer en foit bien purgé. 
Après cela, l’Ouvrier principal prend un 
ringard pointu qui a dix pieds de long ;il 
le chauffe dans le foyer jufqu'à ce qu'il jette 
des étincelles , & après qu'il eft ainfi chauffé, 
il l'enfonce dans la mafle de fer enflammée , 
& l'ayant foudée à fon ringard,, il la tire 
du foyer & la porte fous le marteau. Pen- 
dant ce temps un valet nettoie le foyer, le 
lïffe refroidir, & le difpofe à un nouveau 
travail. 


De quelques autres foyers d'Italie, 


LE fer qui fe confomme dans la Roma- 
gne, vient d'Ancône. Il y a là & ailleurs 
des fourneaux, mais plus petits. La mine y 
eft portée de l'ifle d'Elve, qui eft fous la do- 
mination du Pape & du Duc de Florence. 
Les uns la fondent dans des fourneaux, les 
autres dans des foyers de forge. Les four- 
neaux font établis-aux environs de CorcÆa, 
à 40 milles de Rome, proche de Mortona, 
Ciflerna, Montevana, Canizio , & ailleurs 
fur le territoire de Naples. On travaille dans 
ces fourneaux pendant deux ou trois mois 
de fuite, fur-tout dans le voifinage de Piom- 
bino , & de Cerverto. Comme la maniere de 
fondre la mine eft la même que celle que 
nous avons indiquée dans ce paragraphe, 
nous y renvoyons, 

On a établi autour de Rome des foyers 
qu'on appelle Ferrarier. Il y en a un tout 
proche dela porte S. Jean, compofé de deux 
feux, dans l’un defquels on fond les vieilles 
ferrailles que lon achete çà & là, avec les 
reftes ou petits régules qui fe trouvent dans 
les petites boutiques, On y joint feulement 
une partie de fer crud ; qui s'appelle 7eza di 
fèrro, & qui vient de Piombino, On chauffe 
le fer dans l’autre foyer; & quandil eft chaud, 
on l'applanit d’abord fous le gros marteau, 
enfuite on le bat avec des marteaux à main. 
On fe procure du vent par le moyen d'une 
trombe. 

Le premier foyer s’emplit de charbons, 
fur lefquels on jette une partie de vieux 
fers mis en morceaux, & des régules dont 
nous avons parlé, qu'on couvre d’autres 
charbons avec du fer crud. On donne alors 
le vent, & le fer commence à fe liquéfier, 
& dans l’efpace de deux heures à former 
une mañle. Pendant que le fer eft encore 
tenace & peu liquide, on y fait entrer un 
ringard pointu , au moyen duquel on tire la 
mafle, qu'on porte fous le marteau : enfuire 
on bat le fer, qu’on allonge en barre de la 
longueur de quatre aunes (£), furl'épaiffeur 
de deux pouces. 

Pendant l'efpace d'une femaine , on peut 


{6) Sept pieds, 
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fondre trois miliers de fer : & chaque jout 
quatre ou fix quintaux : on emploie des char: 
bons de châtaigner & de hêtre, & il en faut 
20 facs pour un millier de fer. 


De quelques autres Forges. 


LorsQU’on va de Rome à Florence, on 
trouve furle chemin des forges très-renom- 
mées. On y porte le fer crud de Piombino ; 
& l'on y donne le vent par des trombes. 
Dans le cas où lon a befoin d'un plus grand 
vent, on en a deux pour le même foyer : 
d'ailleurs, on peut l'augmenter ou le dimi- 
nuer ; en ouvrant ou fermant plus ou moins 
les ouvertures qui le conduifent. 

La mine eft de qualité à être mife au four- 
neau, fans être calcinée : on la pulvérife feu- 
lement avec des marteaux. D'abord qu’elle 
eft defcendue dans le foyer, elle fond. Tou- 
tes les quatre heures, on a une mafle de fer 
qui s'appelle 7 mazaro, & qui pefe 150 
livres. En 24 heures, on a 4 ou 6 mazari, 
ou bien 6 cantari; & dans l’efpace d’une 
femaine, on peut fondre & battre fous le 
marteau 36 à 40 quintaux. On mélange fou- 
vent la mine avec de vieux fers, comme des 
bombes & autres ferrailles ; fi l’on n’a pas de 
vieux fers , on y joint des morceaux de fer 
crud , afin que la mine fe liquéfie mieux, & 
pour que les fcories & autres impuretés fe 
féparent mieux du fer. A chaque fourneau , 
il y a quatre Ouvriers. Pour un cent de fer, 
il faut 2 à 300 de mine. Voyez à ce fujet 


les Planches XIII & XIV. 
$. XI. 


De la Mine de Fer & des Forges aux 
environs de Leflo & de Palagio, 
pas loin de S. Sébaftien. 


A deux ou trois milles de S. Sébaftien ; 
aux environs de Lefo & de Palagio, il y a 
le long des fleuves des forges qu'en Suede 
on appelle réémwerck. Les minieres en font 
éloignées d’environ un mille ou un mille & 
demi. On ne cherche pas la mine plus avant 
que de 40 ou $o aunes : après cela on l’'a- 
bandonne. Dans les couches de la mine, on 
a trouvé des morceaux gros comme la tête 
placés dans l'argile, A l'extérieur, ces mor- 
ceaux font de couleur brune ; mais caflés ; 
ils ont un noyau de couleur noirâtre. À côté 
de cette couche, il y avoit une argile dure 
mêlée avec du fable. Dans cet endroit , la 
montagne n'étoit pas appuyée fur des ma- 
tieres tendres : aufli falloit-il caffer & déta- 
cher la mine à force de coins. 

Chaque forge a deux foyers. Dans quel: 
ques endroits, la mine fe calcine pendant 
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2 ou 3 jours & autant de nuit, avant que 
de la faire fondre. Dans d’autres , il n’eft pas 
néceffaire de la calciner, fur-tout quand elle 
n’a pas de foufres fuperflus. La mine divifée 
avec un marteau fe met dans un foyer, 
mêlée avec de menus charbons, & on la 
fond au vent. La mafle de fer crud préparée 
dans ce foyer , eft portée à l’autre foyer pour 
la fondre une feconde fois , & l’étendre en- 
fuite fous le marteau. On peut dans une fe- 
maine fondre & battre 40 à 50. quintaux de 
fer : la minerend+, +, quelquefois plus. 

Le tronc qui reçoit l'enclume, eft proche 
de la cheminée; ik eft fort peu élevé, afin 
que l'Ouvrier ait moins de peine à y porter 
une maffe pefante , & qu'au fortir du foyer 
il puiffle commodément la placer fur l’en- 
clume : il ya de petites roues à eau, avec des 
foufflets de cuir, & on brûle des charbons 
de hêtre & de châtaigner. 

Aux forges qui font plus près dela mer, 
on apporte la mine de la Bifcaye : on la tire 
proche de Bilbao , & on la tranfporte par 
éau à S. Sébaftien. Elle eft plus riche que 
celle que l'on tire dans le Guipufcoa. Il y a 
auffi des forges dans les Provinces de Gui- 
pufcoa , la Navarre & la Bifcaye ; mais les 
fourneaux & les forges en font bâtis comme 
nous l'avons déja détaillé. 


$. XII. 


De la maire de fondre la mine € de 


recuire le fer crud en Angleterre. 


La mine de fer dont on fe fert en Angle- 
terre, s'exploite ordinairement par le fecours 
de plufieurs puits & galeriés , qui vont fou- 
vent à une très-grande profondeur. Quel- 
quefois néanmoins on trouve la mine à 10 
ou 20 pieds , après avoir percé une couche 
de fable & une d'argile : mais fous l'argile 
rouge, grafle & propre à féconder les terres, 
la mine fe trouve plus à fond. Dans bien des 
endroits , on trouve tout contre la mine un 
banc de roche qui la couvre. On mêle de 
cette roche avec la mine, pour lui fervir de 
menftrue ou de fondant , au lieu de pierre 
calcaire , dans la proportion de -£ de cette 
xoche, avec + de pierre calcaire. A la calci. 
nation, cette efpece de mine prend une cou- 
leur pourpre: on s’en fert ordinairement , au 
lieu d'émeril , pour polir le verre. 

En quelques endroits de l'Angleterre , la 
mine £ trouve fouvent dans les lieux maré- 
cageux , mêémepar couches de l'épaiffeur 
d’un pied & plus : cette efpece eff très-riche. 
Quand.il faut la fondre , on la mêle avec 
une autre efpece plus dure , de crainte que 
celle-là n’obftrue la cheminée , & ne la bou- 


FouRNEAUX , 4°. Seélion. 


93 

che en quelque façon. Cette mine , au fortir 
de la miniere, eft d'abord d’une couleur 
jaune , graffe au toucher: mais expofée à 
l'air pendant un temps, elle féche, &rombe 
en poufliere de couleur noire. 

On détache auffi la mine des montagnes, 
c’eft-à-dire; d’une roche très-dure : mais 
cette feconde efpece eft fouvent pauvre ; ce 
qui fait qu'on la mêle avec la premiere. Il y 
a encore une troifieme efpece de couleur 
grife , qui fe montre ordinairement à la fu- 
perficie des montagnes, de la largeur fou- 
vent d'une! demi-aune (1), quelquefois 
moins. Cette efpece, que l'on appelle pir- 
mine, n'eft pas dure; elle reffemble à de la 
craie ou à de l'argile durcie,ce qui fait qu'on 
peut la tirer en morceaux plus ou moins 
gros : quand on caffe ces morceaux , on voit 
qu’ils recelent intérieurement une efpece de 
noyau minéral. 

On tire aufli de la mine de couleur bleue, 
fur-tout à Deau-Forér. Elle eft très-pefante, 
& a de petitesilames blanches & brillantes , 
ce qui rend caffant le fer qui en provient : à 
moins qu'on ne la mêle avec de vieilles fco- 
ries, ou des cendres de charbon foflile, 

On trouve enfin de la mine de fer, mêlée 
avec des pierres de différentes efpeces. Il y 
enaqui, comme la mine de cuivre, eftran- 
gée entre des feuilles d’ardoifes, & dans le 
charbon: foflile, fur-tout à Sraffordshire :, 
elle prend fon nom de ces couleurs, 


F > 
Des Fourneaux du fufion d'Angleterre. 


Les fourneaux & les forges font très-flo- 
riffans en Angleterre , & l'on dit que depuis 
quelques années leur nombre y eft fort aug- 
menté , ainfi que le travail perfeétionné. Il y 
en a plufieurs dans la province de Lancashir- 
re, de Lichtonbeck , de Cunfcy & de Back- 
Barrow. Les minieres font à Hezrirowoode 
& à Adgarkey , aux environs" de la ville 
d'Uverfoz. Au fortir de la miniere, la mine 
eft grafle, pâteufe, de couleur rouge. Celle 
qui fe tire dans le voifinage de ZAirehavers, 
eft la plus riche ; car de trente-fept poids & 
demi de marine de Suede en mine , on tire 
vingt-deux poids & demi de marine en fer, 
de façon que la proportion de cette mine au 
fer crud , eft de 100 à 60 : & pour que la 
mine fonde mieux , on y mêle d'anciennes 
fcories , c’eft-à-dire , celles qui font depuis 
long-temps forties du fourneau , & qui con- 
tiennent du fer. 

Dans la Province de Lancashire , on a 
bien l'ufage des charbons de bois pour fon- 
dre la mine: mais à leur défaut, on a recours 
à la terre combuftible ou à la terre grafle. 
On a reconnu que le charbon foflile donne 
au fer des foufres , & le rend difficile à trai- 


(2) Dix pouces + 
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ter; il caffe à chaud, & on n’en peut pas faire 
une barre, quin’ait par-tout des fentes & des 
gerfures : ce qui eft caufe qu’il ne fçauroit être 
d’un grand ufage , à moins qu'on ne le mêle 
avec du fer de meilleure qualité. 

C'eft aux environs de Srarbridge ; que 
fleurit principalement l’art de fondre la mine. 
Les fourneaux y font très-hauts : ils ont de- 
puis le fond jufqu'au-deffus 26 pieds de Sue- 
de. On ne les fait pas cependant comme en 
Suede, L’extérieur & l'intérieur font conf- 
truits différemment des autres endroits. En 
dehors , îls font de figuré quarrée : chaque 
côté a 12 aunes de long (:).Les murs de l'in- 
térieur font élevés parallelement jufqu’au 
tiers de leur hauteur , où commence l’obli- 
quité ; de-là, ils vont en rétréciffant jufqu’au- 
deffus , qui finit par une ouverture quarrée 
dé 20 à 22 pouces. 

Le foyer eft de figure oblongue: il a 2 pieds 
4 pouces de la partié antérieure au parois 
oppofé,fur 18 pouces de largeur.Îl ya $ pieds 
de hauteur jufqu’à l'endroitoùles parois vont 
en s'inclinant : tout cet efpace fait le foyer. 

L'intérieur eft bâti de briques ou de pier- 
res qui réfiftent bierau feu : le dehors eft de 
pierres ordinaires. Le foyer eft fait de quatre 
groffés pierres dufes , dont chacune pefe aux 
environs d’une tonne ou une tonne & demie: 
la plus grande des pierres fert de fond; les 
trois autres font les parois.On en metunecin- 
quieme fur l'ouverture de la coulée : il arrive 
fouvent que le feu ronge les pierres , de fa- 
con que le foyer qui n'avoit que 17 pouces 
de largeur fe trouve avoir 3 pieds. 

L'orifice du vent eft aufli de pierre. On 

arnit le deffous d’une feuille de fer fur la- 
quelle pofent les buzes des fouflets qui font 
de bois , quoiqu’en quelques endroits il y en 
ait encore de cuir. Ces derniers ont 18 pieds 
de longueur, & 4 pieds 2 pouces de largeur: 
lés buzes ont 16 pouces de longueur. Ceux 
de bois font faits de planches de chêne, 
épaifles de $ pouces dans leur plus grande 
lärgeur , & de fix pouces & demi dans les 
autres endroits. La tête des fouflets , c’eft- 
à-dire, l’éndroit où ils ont moins de largeur, 
& où fe place la cheville ouvriere , a 7 pou- 
ces de profondeur , & 8 de largeur. La lon- 
gueur eft de 18 pieds , leur largeur de 4, & 
quelquefois plus. Les foupapes ont 17 pou- 
ces de long & 16 de large. Les buzes ont 4 
pieds + de longueur. Elles excédent les fouf 
flets de 3 pieds 3 pouces. Ces foufflets font 
garnis d’étain dans l'étendue de 7 pieds depuis 
les buzes : on croit que cela fait couler le 
vent plus rapidement , & que cela les em- 
pêcheroit de-brûüler , quand même il y en- 
treroit du feu en infpirant. 

La roue à eau eft dé 22 pieds. La profon- 
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deur des ailes de 23 pouces ; avec 6 pouces 
de diftance de lune à l'autre : l'arbre a 2 pieds 
9 pouces de diametre , & 24 pieds de lon- 
gueur. 

Il n’y a point d'endroit préparé , & entou- 
ré de mur , pour faire la calcination des mi- 
nes : cette opération fe fait à l'air. On fait 
fur le fol une efpece de couche de charbon ; 
on prend pour cela les plus petits, ceux qui 
ne conviennent pas au fourneau , ou ceux 
qui tirent du fourneau , quand la liqua- 
tion eft finie. On met la mine fur cette cou- 
che , enfuite du charbon, & puis de la mine; 
on continue ainfi jufqu'à la hauteur que lon 
veut ; après quoi le feu étant mis aux char- 
bons qui font deffous , il s'étend par-tout & 
brûle pendant une femaine, quelquefois mê- 
me plus long-temps: il faut cependant pren- 
dre garde que le feu ne foit trop fort , de 
crainte que la mine la plus expofée à fon ac- 
tion ne fe liquéfie. 

On mêle différentes efpeces de mine, tel- 
les que celles nommées ror/fone & iron- 
ore : ce qui eft caufe qu'il faut que ce mé- 
lange foit fait dans une certaine proportion 
avant que de les griller. Il y en a de deux ef 
peces : l’une zrozffone fe tire d'une terre 
molle & argileufe, & fe trouve en morceaux 
près de la fuperficie de la terre : elle eft très- 
feche & pauvre. L'autre efpece zroz-ore eft 
plus riche : deux de fes parties en donnent 
une de fer. Cette feconde efpece fe fubdivife 
encore en deux autres : l’une eft chargée de 
foufres , l’autre n’en a point. 

A cetravail, on emploie de moyens char- 
bons de chêne : on conferve les gros pour la 
forge. Pour fondre un poids de marine , on 
dit qu'on ne brüle qu'une demi-lefte ou fix 
à fept tonnes de charbon. À Lancashire, on 
mêle de la terre combuftible au charbon de 
bois : mais cela donne du foufre au fer, & 
le rend caffant à chaud.Cependant dans quel- 

ues endroits , on emploie des charbons 
foffiles : alors on fe fert de ceux qui ont été 
préalablement calcinés & mis en cendres. On 
affure qu’on a l'expérience qu'avec ces char- 
bons , on obtient moins de fer qu'avec des 
charbons de bois ; car avec le feul charbon 
de bois, il m'a été rapporté que dans l’efpace 
d'une femaine , on avoit fondu 15 à 16 tons 
de fer ; au lieu qu’en les mêlant avec des 
charbons fofliles, on n’en a eu que $ à 6, fans 
ajouter que cela rend le fer caffant à chaud, 
lavilit , lui donne une qualité déteftable , & 
le met hors d'état de rendre beaucoup de fer- 
vice. . 

On emplit d’abord le fourneau de char- 
bon : lorfqu'il eft baïffé de cinq pieds, on en 
remet trois paniers que l’on couvre de dix 
paniers de mine. Quand le tout eft encore 
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diminué de cinq pieds ; on renouvelle Îa 
même charge , & ainfi de fuite. Il y a des en- 
droits où l’on met vingt paniers de mine, 
dix-huit de celle qu'on nomme éronffone , 
& deux de poudre minérale, menue comme 
du fable , qui fe trouve après la calcination : 
en douze heures, on fait fix charges, & en 
vingt-quatre heures, on coule deux fois. A 
chaque coulée on a quelquefois ; mais pas 
toujours ; fept poids & demi de marine en 
fer , que l'on divife ordinairement en vingt- 
trois mafles. Les fcories font en partie ver- 
tes & vicrifiées , & fe portent de-là dans les 
fours de verrerie. Le verre que l’on en fabri- 
que eft fragile : pour que cela n'arrive pas , 
il faut choifir les fcories qui font privées de 
fer. 

À chaque charge, on met quatre ou cinq 
paniers de charbon avec la mine deffus. On 
continue toujours dans le même ordre , avec 
attention de mêler à la mine + ou + de cette 
pierre ou ce fable qui fe ramafle , comme 
nous avons dit , autour des fourneaux de 
calcination : mais il faut prendre garde de 
n’en pas mettre une trop grande quantité. 

Si les fourneaux font grands , on coule le 
fer par l'ouverture ordinaire dans des mou- 
les ou des lits qui lui font préparés. Si au con- 
traire les fourneaux font petits , on ramafe 
le fer en fufion dans un réceptacle , & de- 
là on le coule dans des moules préparés. On 
coule deux fois en 24 heures , & à chaque 
coulée on obtient 12 à 1300 de fonte, ou 
quatre poids de marine. Lorfqu’on veut cou- 
ler de gros canons , on retient pendant deux 
jours le fer en fufion dans le foyer , au refte 
plus ou moins felon la qualité de la mine , & 
a capacité du fourneau. 

Pour ce qui regarde la conftruétion de ces 
fourneaux , on peut la voir à la Planche 
quinzieme. On y a repréfenté celui de Glo- 
cefter en Suffex , qui eft le plus haut & le 
plus célèbre d'Angleterre. Sa hauteur eft de 
28 pieds , pendant qu'ailleurs ils n'en ont 
que 24. À, montre la partie fupérieure du 
fourneau , par laquelle fe font les charges. 
En cet endroir, il eft large de 22 pouces en 
quarré. Dans les autres endroits , cette ou- 
verture n’a pas tant de largeur : Le dehors eft 
de 4 ou $ pieds , & de forme quarrée. 

B ,B, fontles parois du fourneau qui ont 
28 pieds de hauteur. A l'endroit de €, C, la 
hauteur eft de 30 pieds : elle n'eft que de 15 
ou 16 , lorfque les fourneaux n’ont que 20 
ou 24 pieds d'élévation. 

C,C, eft la plus grande amplitude du 
fourneau, c’eft-à-dire , à un pied ou 18 pou- 
ces au-deflus de D, D , l'amplitude inté- 
rieure eft de 7 pieds Z, & de autre côté de 
8 pieds. D'autres lui donnent la figure quar- 
rée de 8 pieds. En D, D , commencent les 
obliquités ou £oshes | comme on les appelle, 
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formées fuivant le deffein. On le pratique 
ani pour empêcher que la mine & les char- 
bons ne tombent tout de fuite dans le foyer; 
ce qui pourroit nuire à l’œuvre de la fufion. 
Ces obliquités font très-amples versle deflus : 
proche le foyer, elles n'ont plus qu'un demi: 
pied. 

Æ , E, font les obliquités qui font de 18 
pouces. Si on leur ajoute la hauteur du foyer, 
qui eft encore de 18 pouces, on aura 3 pieds 
pour la hauteur de ces parois de Z jufqu’en 
G , où commence le deffus du foyer. La hau- 
teur depuis D , D , jufqu'à À, K , eftde7 
pieds. On fuit ces mefures , fi le fourneau a 
24 ou 25 pieds de hauteur : mais sil eft plus 
haut, les obliquités doivent aufi être plus 
hautes & plus longues , en raifon donnée ou 
à proportion. #, ", F, eft l'épaiffeur de ces 
murs quitvarie auffi, fuivant la plus ou la 
moins grande étendue du foyer. 

Après le fondage , on démolit ces parois: 
mais les pierres fondamentales durent long- 
temps avant que d'être déplacées. 

G , eftie foyer qui eft long de $ pieds de 
l'ouverture antérieureau côté oppolé, large 
de 26 pouces & haut de 18 , à laquelle hau- 
teur monte le fer en fufon , c’eft-à-dire , juf 
qu'à l'orifice de la thuyere. On ne donne cette 
grandeur au foyer , que quand on a de gros 
canons à fondre : fi ce n’eft que pour des mar- 
chandifes , comme marmites, &c. le foyer 
aura feulement 4 pieds de long fur 18 pou- 
ces de large, & 10 à 12 de hauteur. 

1, eft l'ouverture du devant , par laquelle 
on coule le fer. 7, eft lorifice de lathuyere, 
qui eft plus proche du parois oppofé au de- 
vant : elle n’eft éloignée de ce parois, que 
de 8 pouces. On la difpofe ainfi, pour que 
quand le foyer eft plein , le vent puiffe aller 
au côté oppofé. On obferve ici , que la mine 
ne fe liquéfie que quand elle eft parvenue à 
louverture de la thuyere. À , eft le fond du 
foyer. Nous devons cette defcription à l'illuf 
tre Commiffaire Suédois , M. Kahimeter. 


Des Fourneaux pour couler des Canons 
en Angleterre. 


IL y a plufieurs fourneaux pour couler des 
canons dans les Provinces de Kent & de 
Suflex , qui font proches la mer, & où l’on 
a trouvé de la mine de la plus excellente 
qualité. 

Les fourneaux font conftruits comme 
ceux dont nous venons de parler.Dans quel- 
ques endroits , il y en a deux enclavés dans 
les mêmes murs ; aujourd'hui , un fourneau 
à fondre des canons n’a qu'une cheminée , 
une cavité , un foyer , & fait le même effet 
que deux, pourvû qu'il foit plus grand & 
plus ample que les ordinaires. Au refte, on 
y fait les charges, & la mine y eft fondue 
comme dans les fourneaux communs , dont 
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nous venons de donner la defcription: en 
hiver on coule des canons, l'été du fer crud. 
Les fourneaux , dans le Comté de Suflex , 
font un peu plus grands que ceux de la Pro- 
vince de Kent. Aux environs de Turbridoe , 
on dit qu'on peut fondre en 16 heures deux 
canons ; qui peferont chacun 1500 weighz. 
Selon la méthode ordinaire , les foffes & les 
moules fe font d'argile , dans laquelle on 
mêle de la bourre & du fumier : on met les 
deux moules en terre, l’un contre l’autre, 
perpendiculairement. 

Le Prince Robert a fait bien des expérien- 
ces pour fondre la mine avec des charbons 
fofliles , fur-tout avec ceux qu'on appelle 
pikkohl. On dit même que l'épreuve a été 
tontinuée pendant quelques femaines, mais 
que le foyer s’eft rempli de crafles , & d’une 
matiere ténace & bourbeufe: outrecela, ces 
charbons donnent trop de foufres au fer, ce 
qui le rend caflant à chaud. 

Le même Prince Robert , habile en cette 

artie, ainfi que dans la Chymie, s’eft occupé 
à faire des expériences fur le fer. Il a mêlé au 
fer en fufion des fels de différentes efpeces, 
& d’autres matieres. Son but étoit de préfer- 
ver Les canons de la rouille; car elle ronge 
le canal intérieur & la lumiere , ce qui les 
rend inégaux & galleux. Je crois qu'il réuffie 
jufqu'au point de les en préferver pendant 
neuf à.dix ans : il effaya aufli de fondre des 
canons légers , & néanmoins en état de ren- 
dre le même fervice que les plus lourds. 

La mine que l’on caffe dans les Comtés de 
Kent & de Sufex , eft plus douce que dans 
les autres Provinces de l'Angleterre. C’eft à 
caufe de cela qu’elle eft en quelque façon ré- 
fervée à fondre des canons , pour lefquels on 
cherche une mine très-fluide , & qui n’ait pas 
beaucoup de foufres , ce qui les rendroit 
pleins de puftules, d’inégalités & de fentes : 
il ne fautpas cependant que la mine en foit 
totalement privée ; l'a@ion & la réaétion des 
coups redoublés pourroitles faire éclater : on 
évite ces deux inconvénients , en fe fervant 
de mine qui participe aux deux qualités. 


Des Forges d Angleterre. 


Ces forges font doubles ou fimples : dans 
celles-là , il y a trois foyers & un marteau. 
Deux de ces foyers s'appellent fzeries, & 
le troifieme chafèrie. Les deux premiers font 
de figure oblongue , bâtis avec des lames 
de fer, qui ont 2 pieds 3 pouces delongueur, 
fur environ 18 pouces de largeur. La lame 
qui fert de fond , a deux pouces d’épaiffeur : 
elle eft pofée fur le fond , qui n’eft autre 
chofe qu'une couche de charbons pulvéri- 
fs. Sur le devant , où les Ouvriers travail- 
lent, il y a une maffe de fer de forme quar- 
16e, égale à la largeur du foyer : au milieu 
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de cette maffe , il ya une ouverture pour Îa 
fortie des fcories. Pour tenir le foyer dans 
ces limites , & pour que les parois en foient 
inébranlables, toutes ces pieces font arrêtées 
avec des morceaux & appuis de fer. On dit 
que tous ces foyers ne font pas également 
profonds , mais que cela varie fuivant la qua- 
lité de la mine. À Hi/liron , la profondeur 
du foyer n’eft , dit-on , que de neufpouces. 
On dit auffi que les lames qui forment les 
côtés , font enclavées dansle mur; que celui 
de derriere eft couvert d’une efpece de lame 
de fer , fur laquelle on place les morceaux 
de fer crud qui doivent être fondus ; que 
quand les fcories font forties , & que le fer 
eft condenfé & ténace , on le porte fous le 
marteau , fous lequel on lui donne une cer- 
taine longueur , laïffant une partie brute à 
une des extrémités; dans cet état , il s'appelle 
anconies où blooms : on acheve enfuite de 
forger ces barres. 

Le troifieme foyer eff fait comme les deux 
premiers , avec cette différence qu'il eftun 
peu plus grand & plus profond : il eft long 
de trois pieds, large de deux , & profond 
d’un pied quatre pouces. Les foufflets de ce 
foyer font plus longs , mais vont moins vite 
que dans les autres. L’enclume & le mar- 
teau font de fer fondu. Le poids du marteau 
eft de 600 ou 660 : avec 8000 de fer crud, 
on obtient 6000 de fer forgé. 

On met les mafles de fer crud , qui s’ap- 
pellent Pigoar , dans le foyer à liquéfier ou 
ftnery. En une heure , on en fond la quantité 
qu'il faut pour faire un Æeighr, qui s'ap- 
pelle une Loop. La maffe enflammée eft frap- 
pée par des marteaux à main, de crainte que 
le gros marteau ne la mit en pieces. On la 
porte enfuite fous le gros marteau, & on la 
fait battre en une male de forme cubique, 
ayant fes côtés d'environ une demi-aune : 
après quoi on reporte au même foyer ce cu- 
be de fer, & pendant une heure on letient 
dans une fueur chaude , enfuite on l’étend 
fous le marteau , à commencer par le mi- 
lieu. On l'allonge de trois pieds , laiffant les 
extrémités brutes , qui, chauffées dans l’au- 
tre foyer , fe tirent entierement en barre. 

On confomme trois /oad de charbon dans 
le foyer appellé Firery pour une sonne de 
fer, & un /oad dans le foyer qui s'appelle 
Chafery. Pendant une femaine on peut fon- 
dre & purifier deux sozzes : mais dans une 
Chafèry on peut forger cinq à fix sonnes. 


Nouvelle tentative faite en Angleterre pour 
fondre la mine de fèr dans des fours de 
réverbere , avec des charbons de pierre, 


ou des charbons foffiles. 


On dit qu'en 1729 on tenta en Angleter- 
re, à trois milles de Whithavers , de fondre 
de la 
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de ja mine de fer avec des charbons foffiles 
brûlés : le bruit en a couru même encore 
long-temps après. On dit que pour cette 
épreuve on fit venir de la mine du Duché 
de Cumberland ; que fous des pilons, ou 
marteaux de fer, on fic écrafer la mine, & 
on la réduifit en menus morceaux comme 
du fable; qu'on fit pulvérifer les charbons 
fous une meule ; que pour cet effet on mit 
d'abord dans un four de réverbere , établi & 
voûté le mieux qu'il fut poflible, huit me- 
fures ou 172 livres de mine pulvérifée ; 
qu'elle fut grillée ou calcinée en 8 ou 10 
minutes, On éprouva que des huit mefures, 
il en refta 6 + ou 144 livres ; que l'on yajouta 
& mêla une demi-mefure d’autre mine. Le 
tout enfemble pefoit 154 livres; on le mit 
en poudre fine fous une meule. À cette 
poudre on ajouta # d'une mefure, ou 35 
livres de charbon foflile & une mefure de 
terre à Potier. On méla & on paîtrit bien le 
tout au moyen de deux feaux d’eau. Enfin, 
cette pâte mife au four de réverbere, & 
ayant été étendue par-tout fur l'aire, on 
donna le vent en ouvrant les regiftres. On 
laiffa la pâte pendant une heure quarante 
minutes , n'ayant ouvert la gueule du four 
qu'une fois. Pendant ce temps la mine fut 
liquéfiée par ce feu caché, & fe raffembla 
en une mafle grofliere. On la tira enfuite de 
ce goufre; on la battit avec des marteaux de 
bois pour lui faire jetter fes fcories & autres 
matieres fuperflues ; après quoi on la remitau 
même foyer pendant une demi-heure, afin 
qu’en l'expofant plufieurs fois à l’'aëtion du 
feu, les parties vicieufes fuffent d'autant 
mieux brülées , & qu’on pût, fous un mar- 
teau pefant trente-cing livres, la battre & la 
mettre en barres. 
On dit que le fer ainfi chauffé étoit mou, 
& que les coups du marteau y entroient pro- 
fondément : on avoit brûlé pour cela 286 
livres de charbon, ou 6 mefures . Ce qu'il 
y a de certain jufqu'ici, c’eft que la mine 
ar un feu fec, tel que celui de réverbere 
peut fondre &,être mife en fufion; mais 
qu'elle ne peut être purgée de fesimpuretés, 
fes vices , fes parties thérérogenes , que 
par un feu rempli de beaucoup de vent; 
& que les parties vicieufes inhérentes au fer, 
loin d’être chaflées par la cuiflon avec des 
charbons foffiles, font plutôt recuites avec 
le fer. Il réfulte encore que les fouffres 
dont les charbons foffiles font imprégnés , 
vicient le fer, de façon que ce qu'il a de doux 
& de duëtile par lui-même, devient dur & 
réfraétaire ; ou bien que la meilleure partie 
du fer eft changée en fcories, fur-tout quand 
Les charbons agiffenc fur la mine; ou enfin 
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que le fer fe diffipe en fumée; car la partie 
fulphureufe faifit par préférence le fer, & le 
fait évaporet;ouelle détruit la partie nerveufe 
du fer, au pointque, foità chaud, foit à froid, 
il s'ouvre, fe gerfe & fe fend de toutes parts. 
Loin donc que le fer foit rendu plus doux 
& plus traitable par ce feu foufré & piriteux , 
il n’en fort que plus aigre & plus intraitable. 
Ainfi nous laiflerons aux Cyclopes , qui for- 
gent le foudre fulphureux de Jupiter, pré- 
parer leur fer avec des charbons fofliles, 
faute de charbons de bois. 


Maniere de torréfier en Angleterre les char. 
bons foffiles, & de leur faire effuyer ur 
feu de calcination qui les prive de Leurs 
Joufres fuperflus. 

Comme les charbons foffiles abondent en 
foufres , ils ne font pas propres à la liqua- 
tion d'aucun métal , particulierement du 
fer : il faut les en purger, ce qu'on fait en 
les calcinant. Pour cela on éieve une efpece 
de pyramide avec des charbons fofliles : on 
met les plus gros tant au bas qu'autour. 
On ménage dans le milieu une efpece de 
vuide grand comme la forme d’un chapeau. 
Autour de ce vuide on arrange les charbons 
de la hauteur convenable, On emplit cette 
chambre ou ce vuide, de menus bois fecs, 
quis’enflamment aifément,& communiquent 
le feu. Comme on les allume par-deffus , 
le feu gagne petit à petit le fond & les 
côtés; ce qui fair que le milieu eft brûlé 
le premier, & que de-là le feu vient exercer 
fon aétivité fur le contour. Si le feu eft trop 
fort dans un endroit, & que les charbons 
femblent fe perdre en étincelles, & fe ré- 
duire en cendres, on couvre fur le champ 
cet endroit avec de la terre, ou quelque 
autre matiere en poufliere qui le ferme 
exaétement. C'eft ainfi qu'on rallentit le feu, 
& qu'on l'empêche de s'étendre, ni de tra- 
vailler de toute fa force, & en pleine liberté 
fur toutes les parties du bucher, qu'alors il 
réduiroit en cendres & en terre inutile. 
Enfin la flamme éteinte, & le feu appaifé , 
les charbons paroïffent également brûlés tout 
autour. Pour les éteindre plus furement on 
les couvre de poullieres, & on ferme au feu 
toute iflue. Voilà comment on ôte les fou- 
fres du charbon foflile , & comment on le 
réduit en une matiere inflammable qui s'ap- 
pelle Cerdres. Quand le tas eft entierement 
refroidi , on le découvre en ôtant la terre 
& les pouflieres. On dit que ce charbon 
étant privé de fes foufres grofliers, (on 
l'appelle alors Charcoa!), eft propre à la li- 
quation du cuivre & du fer ; mais le fer qui 
ef fait avec, n'eft propre à aucun ufage. 
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De la maniere de fondre la mine de fer & 
de recuire le fer crud dans le Maryland 
© la Penfilvanie, ainfi que dans les 
Indes Occidentales. 


IL y a dans les Indes Occidentales quel- 
ques fourneaux de fufion, & quelques forges 
pour travailler le fer crud , qui n'y font pas 
établis depuis long-temps. Le principal ou- 
vrage s'appelle Principio dans la partie fu- 
périeure de la province de Maryland , fur 
les bords du fleuve Principio, qui lui a 
donné fon nom. On dit que l’eau de ce 
fleuve tombe de 25 pieds de hauteur. Pour 
avoir du fer , on fe fert de galeres, ou petits 
vaifleaux qui apportent la mine, qui fetire 
à so milles de-là. On ajoute que cette mine 
eft de couleur blanche ou grife, femblable 
à la terre de Potier de Hollande, ayant la 
moitié de fon poids de fer. 

Il ya environ neuf ans, que le Gouver- 
neur de la province Sir Wiliam Keith, éta- 
blit une manufaëture de fer proche le fleuve 
Chriftine. Elle fournit pendant deux ans une 
quantité aflez confidérable de fer: mais la 
troifiéme année , la mine ayant manqué, on 
fut obligé de l'abandonner. On dit que la 
mine de cette contrée eft fort riche, mais 
trop féche , & privée d’un fondant calcaire, 
fans lequel on ne peut réduire le fer. A un 
mille de-là , on a aufli bâti un fourneau: mais 
faute de fondant calcaire, & au lieu d’em- 
ployer le fourneau de fufion , on fe fert de 
foyers de forge, femblables à ceux dans 
lefquels on recuit le fer crud. 

Ilya un femblable petit ouvrage proche 
le temple de Saint James, fur le fleuve 
Huitleer, qui appartient à Jean Ba/ On 
fond de même la mine, & on afine le fer 
dans une cheminée de forge. Il n’y a qu’un 

eu. On trouve un plus grand établiflement 
fur le fleuve SÆuZ/Kill, fait par Samuel 
Nuts, avec un fourneau & plufieurs foyers 
de forge. A fix milles plus loin , fur le bord 
du même fleuve, il y a un pareil établif- 
fement, appartenant à Rutter. Il y en a deux 
autres fur le fleuve Delavare, d'où l'on dit 
que l’on tire beaucoup de fer crud, ainfi que 
du fourneau dont nous avons parlé , & que 
Yon appelle Prircipio, pour être tranfporté 
en Angleterre. Il y en a encote plufeurs au- 
tres où l’on fond la mine, comme dans les 
fourneaux ordinaires. Il y en a cinq fur le 
fleuve Delavare ,qu'on appelle P/ommertes : 
onen compte encore quatre ; il y en a même 
beaucoup d'autres que je ne connois pas. 


Maniere de fondre la mine crue. 


ON fait d’abord une couche de bois où 
; À 
on mêle du charbon, On accumule deflus 
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un monceau de mine, qui au moyen d'un 
grand feu, eft fuffifamment brulée, & dif- 
pofée à la fufon. La mine, ainfi calcinée 
fe cafe en morceaux, gros comme des œufs, 
& onla porte avec des paniers au-deflus 
du fourneau. La mefure connue dans le 
pays s'appelle PecÆ. On met deux Pecxs, 
ou dix-huit paniers de mine, & fur la mine 
24 Bushils , nom de la mefure du charbon. 
Environ toutes les deux heures , & fuivant 
que le demande le fourneau, on recommen- 
ce de la même maniere ; on y ajoute de la 
pierre calcaire , ou à défaut, des coquilles 
d’huîtres, & autres. Par 24 heures on coule 
trois fois, & à chaque fois on tire 1500 
de fonte, ou 45 quintaux par 24 heures, Le 
fer fe moule dans du fable en petites mafles, 
qu'on appelle Pigs, ou en marchandifes, 
comme pots, marmittes, &c. On le puife 
avec une poche dans le fourneau, quand 
on veut couler des uftenfiles. Les fourneaux 
ont 25 pieds de hauteur. Les foufflets font 
très-longs, & larges de cinq pieds. L’ouver- 
ture par laquelle on fait les charges , eft de 
figure oblongue, environ de quatre pieds de 
longueur. 


De la recuiffion du fèr crud. 


La recuiflon du fer crud fe fait dans des 
foyers de forge. En 24 heures on peut re- 
cuire & affiner fept poids & demi de ma- 
rine de Suede , ou 2000 de ces petits poids 
qu'on appelle wiorhs , équivalents à un z0z 
qui vaut 35 pounds flerline, fuivant la ma- 
niere de compter ordinaire dans ces pays. 
Maïs un zo7 de fer crud , en Angleterre, 
ne vaut qu'environ 9 ou 10 pounds flerling. 


De la liquation immediate de la mine dans 
leurs foyers de forge qui s'appellent 
Blommeries. 

QUAND on veut fondre la mine dans une 
cheminée de forge, on met à chaque fois 
dans le foyer trois pecks , ou un &xskil de 
mine , préalablement calcinée & mife en 
morceaux comme des noix ou des glands. 
On la fond, & on la réduit en une mañle de 
60 ou 70 wights, que l'on met enfüuite en 
barres dans l’efpace de 4 heures. Le poids 
du marteau eft de 300 w:9h15. On apporte 
à grands frais la mine de très-loin, fans 
qu'il y ait de rivieres navigables. Il fautpayer 
très-cherement ceux qui la tirent , ainfi que 
ceux qui préparent le charbon, le bois, ceux 
qui préfident aux foyers, ceux qui les fer- 
vent , & ainfi de tous les autres Ouvriers. 


$. XIV. 


Des Fourneaux © des Forges de Ruffie 
CT de Sibérie. 


IL eft connu que ce n’eft que depuis quel: 


ee 
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ques années qu'on a commencé à établir des 
fourneaux & des forges en Ruffie & en Si- 
bérie. Aujourd’hui le nombre en eft aug- 
mentéau point que non-feulement le Royau- 
me en eft fourni , mais encore qu’on en tranf- 
porte quelques parties chez l'Etranger. Ce- 
pendant les provinces où font a@uelle- 
ment ces établiflemens , & dans lefquelles on 
tire la mine, font très-éloignées de la mer, 
ce qui occafionne beaucoup de dépenfe pour 
tranfporter le fer jufqu'à un port de mer. 

Il y a déja plufieurs provinces qui abon- 
dent en fer & en mine, & dans lefquelles on 
travaille bien ces métaux. Il feroic trop long 
de faire lénumération de toutes les minieres 
& les manufadtures, Jai préféré de dreffer 
une carte géographique, qui comprend les 
provinces où ces métaux abondent, & j'ai 
marqué les lieux avec des fignes particuliers, 
qui défignent les fourneaux & les forges. 
Elle commence à fept ou huit jours de che- 
min de Tobo/sxoi, tournant à l'occident vers 
la manufaéture de fer de Kaminienska juf 
qu'a la ville de Xzzgur, proche le fleuve 
Kama. Enfuite elle continue au nord vers 
la province appellée Wergaturie, qui eft 
fous la jurifdiétion d’un Vaivode particulier. 
Au levant, elle va jufqu’au pays des Bafcirs. 
Les habitans des environs de la ville de 
Kungur prétendent être en poffeflion , de- 
puis très-long-remps , de l’art de fondre le 
fer, & qu'ils l'exerçoient avec une certaine 
matiere terreftre , de couleur brune & rou- 
geâtre , qui donnoit un fer de mauvaife qua- 
lité. 

Il y a un établiflement célèbre fait par 
Dimidof: il y a plufieurs fourneaux & plu- 
fieurs forges dans une grande étendue de 
pays, quoique ces atteliers ne foient pas 
fort éloignés les uns des autres. Le plus fa- 
meux établiffement pour le travail du fer 
en Ruflie fe nomme Sexoffra. Dans les 
commencements il confiftoit en un fourneau 
& trois forges. C'eft-là que DimidofF exerça 
art qu'il connoifloit bien de faire du fer. 
Le Czar Pierre 4/exiowirs lui! donna non- 
feulement ces forges, mais encore d’autres 
qui étoient vers Koffka, y ajoutant une 
étendue de terrein en quarré, contenant près 
de fept milles Suédois. Il ajouta à cette con- 
ceffion de grands priviléges. Les criminels 
pouvoient s’y réfugier, & y trouvoient un 
afyleafluré, ce qui étoit, en quelque façon, 
les condamner à pafler leur vie au travail du 
fer. Ces établiflements, & ceux qu'il pour- 
xoit former par la fuite, lui furent donnés 
affranchis de tous droits , à condition néan- 
moins de rendre par chacun an à fon Sou- 
verain 3000 punds de fer battu, chaque purd 
valant 30 copecxs. On dit qu'il établit dix 
forges autour de Sexoffxa , avec huit petits 
foyers pour fabriqner des uftenfiles de mé- 


nage, lefquels foyers s'appellent en Suede, 
Kriphambrar, & quatre fourneaux à fon: 
dre la mine. Autour de Beuge, il y a une 
manufaéture de fer dans laquelle on compte 
douze foyers de forge, & huit petits feux 
pour de memues marchandifes. À Siovoli, 
il y a deux forges , & aux environs de Togil- 
la deux fourneaux , huit foyers de forge , 
& quatre petits feux à ouvrages. 

Dans les fourneaux de Dimidoff, on met 
tous les jours 240 purds de mine, & so 
mefures de charbon. Une mefure tient fix 
tonnes de Suede. On coule deux fois lejour, 
& à chaque fois on a 80 ou 90 purds dé 
fer, plus ou moins cependant fuivant la 
qualité de la mine & le fuccès de la fufon : 
Quand le fer eft recuic à la forge, & battu 
par le marteau, avec 100 livres de fer crud 
on n'a que 60 livres de fer forgé. Pour le 
pouffer jufques-là , on confomme 200 tonnes 
de charbon. Si on travaille une année en- 
tiere dans une forge, on peut y fabriquer 
5000 punds , chacun d’eux équivalant 36 
ou 37 livres de Suede. 

En Sibérie, la manufadure à fer, établie 
aux environs d’Æ/apaixe ; appartient au 
Czar. Il y a deux fourneaux. On tire la mine 
dans un héritage voifin, qui s'appelle La- 
paëxa. On dit qu'en 1717 on trouva proche 
le fourneau , une miniere très-riche que l’on 
continue d'exploiter, de façon qu'aujour- 
d'hui le fourneau , en 24 heures, produit 
180 ou 200 punds de fer crud,pendant qu’au- 
paravant il n’en rendoit que 100. On dit 
que dans les forges aux environs de Capai- 
Ka , on fait tous les ans 1 1000 punds de fer, 
pendant qu'auparavant, cela n'alloit qu'à $ 
ou 6000. On n'y travaille pas toute l’année. 

Non loin d'Alapaira, aux environs de la 
ville de Dolrraziowa, fur le bord d’un ruif- 
feau, on a bâti à SoZxamski, une petite 
forge pour battre le fer en feuilles, defquel- 
les on fait des chaudieres pour la cuiffon ou 
l'évaporation du fel commun. 

Aux environs d'Odus, il y a deux forges 
ou deux foyers, âvec un fourneau double 
dans les mêmes murs, il y a deux chemi- 
nées : cet ouvrage eft très-beau. On y peut 
forger tous les ans 10000 purds de fer : mais 
de 250 punds de fonte, on n’en retire que 
101 de fer forgé. On raconte que cet éta- 
bliffement des environs d'Oëus à été tranf: 
porté fur les bords du fleuve 1/er, & que 
toute cette manufacture s’appelle Catharina: 
Berg. Le fer qui y eft forgé, fe tranfporte à la 
riviere de Szfawa, & de-là fur le fleuve 
Urxa. Mais avant que d'arriver à la riviere 
Sufawa, il faut faire 40 où so wurff ou 
milles par terre: c’eft-là que fe tranfporte 
tout le fer de cette contrée, d’où il eft porté 

ar eau à Pétersbourg. 

Le fleuve Urxa eft aflez grand : mais on 


100 
ne tranfporte le fer qu'au printemps; ce qui 
oblige à le garder d’une année à l'autre, parce 
que dans ce temps le fleuve groflit, & peut 
porter des vaifleaux qu'on nomme co/u- 
mencror. Pendant l'été, la riviere Szfawa eft 
trop bafle, & le fleuve UzKaMtrop rapide. 
Les manufaétures qui appartiennent à Dimi- 
doff, en font éloignées de 100 milles. On 
fait tous les ans des vaifleaux neufs, parce 
que ceux qui ont faitle voyage, ne peuvent 
retourner. De-là on tranfporte le fer à Pé- 
terfbourg par les fleuves Cara, Wolga, 
Twerza & le lac Ladoga : ce tranfport fe 
feroit plus aifément en pratiquant des ca- 
naux de communication entre les fleuves 
Twer & Emfa. 

Il ÿ a plufeurs manufaétures de fer en 
Sibérie : celle appellée Kamizsxy , eft éloi- 
gnée d'Oëus de so milles. Il y a deux four- 
naux bien bâtis , mais non pas fi élevés que 
dans les autres endroits : la mine eft à quatre 
wurfis où milles. Elle eft partie en pierre 
ou morceaux de pierre , de couleur rouge : 
partie en terre, ou rouge, ou comme de 
ochre. Cette efpece de mine paroît répan- 
due dans les champs, fouvent de l'étendue 
d’un mille. On en peut ramaffer , tant qu'on 
veut, prefque par-tout. Elle ne s'enfonce 
pas en terre de plus de fix aunes (*). Les plus 
gros morceaux pefent à peine deux przds. 
On la calcine proche les petites cavernes 
ou les puits defquels on la tire. Quand elle 
aété mifeen morceaux médiocres, on la 
porte au fourneau, proche duquel on la pul- 
vérife avec des marteaux ou des pilons : à 
chaque charge, on met 18, 20 ou 24 pa- 
niers de mine , mêlée de 3 ou 4 paniers de 
pierre calcaire, ce qui donne un fer crud 
plus doux que tous les autres fers. 

En 1723, on fit avec cette efpece de mine 
des canons, des boulets, des bombes, &c. 
Il y a aufi à Kaminsxi, deux forges ou 
trois foyers , & quatre feux pour la prépara- 
tion de l'acier. De-là, à la diftance de trois 
milles fur le même fleuve, il y a deux forges 
ou quatre feux qui, éhfemble fourniflent 
tous les ans 20000 punds de fer forgé, & 
800 d'acier. Il y a là plus d'Ouvriers que 
dans les autres forges. On s’y fert de char- 
bons de bouleau, qui font plus durs que 
ceux des autres bois. Le fer paroïît caffant à 
chaud : il fe bat cependant fort bien en 
feuilles minces & très-grandes. 

Il y a encore plufieurs autres manufaétu- 
res de fer ; mais c’eft dans le diftri& de Pé- 
terfbourg, c’eftà-dire, en Carélie & dans 
la Principauté d'Olonesxa , qui a pris fon 
nom du fleuve Olozetz, dont la partie fep- 
tentrionale fe joint à la Lapponie, & à la 
Mer blanche. La partie orientale de ce fleu- 
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ve f joint avec le lac Orega, & le fleuve 
Swer. Quelques-unes des manufaêtures éta= 
blies pour le fer dans cette contrée, font 
dûes aux foins d’un certain Danois, nommé 
Ballnart, qui dans la fuite a pris le nom de 
Rofenbusch. Une manufatture établie pro- 
che la partie boréale du lac Orega, s'appelle 
Petrofskoifarod. Une autre à la partie auf- 
trale fe nomme Olorerx. Elle eft éloignée de 
la premiere de 130 milles: elle eft compofée 
de quatre fourneaux & quatre forges. 

Dans ces forges, on affine tous les jours 
une male de fer crud de 20 à 24 punds. Ce 
fer fe travaille enfuite en fabres , en épées, 
en fufils , &c. À 6o milles de Pesrofkoi , il 
y a fur le bord d’un ruiffleau, qui fe dé- 
charge dans le lac Onega , une manufatture 
qui s'appelle Uffrixa Savood , compofée de 
deux forges. Il y en a encore une autre qui 
s'appelle Powenirz , à 96 milles de Perrofs- 
xoy : on y fond des canons comme à Pe- 
trofsroy. Les manufa@tures de Ti/ekin & 
d’'Alexi, font abandonnées. Toutes celles 
de la Carélie, prennent la mine dans un 
marais proche de Kozfoféro : elle reflem- 
ble à un fablon marécageux de couleur jau- 
nâtre. 

Dans les Principautés ou Foiwodscaper 
de Befchecouy & Afjufina, qui font fépa- 
rées de la Carélie, le travail du fer ef fi fort 
en vigueur, qu'il n'y a pas une ville ouun 
village, dans lefquels on ne trouve des 
foyers pour fa fabrication. Ils fe fervent de 
mines de marais : ils mettent cette terre ma- 
récageufe dans des forges ou petits four- 
neaux, dont ils font mouvoir les fouflets à 
bras. La mine fondue en fer crud dans un 
foyer de forge , fe tranfporte dans un autre 
petit foyer, auquel on donne le vent par 
des foufflets à main, & enfuite on le bat 
avec des mafles de fer. Si un Ouvrier eft 
vigoureux & diligent , on dit quil peut bat- 
tre en une femaine 80 purds de fer : mais ce 
fer eft d’une mauvaife qualité. Aux environs 
de la ville de Ga/erx , les Payfans fe four- 
niflent abondamment de fer, qu'ils fabri- 
quent eux-mêmes avec la terre de marais. 

Thule eft une ville très-renommée. La 
plus grande partie de fes Habitans font occu- 
pés au travail du fer : ils le préparent dans 
des forges avec des foufflets à main. Le fer 
fe fabrique-là avec une certaine efpece de 
terre rouge, ou avec des morceaux d'argile, 
qui paroiffent pétrifiés. On rencontre de ces 
morceaux , tantôt plus gros , tantôt plus pe- 
tits : on les trouve & on les amaffe autour de 
la ville dans les champs, d’où on les arrache 
pour les y vendre au marché, 

Entre Thule & Moftou, il y a une ma- 
nufaûure, confiffant en cinq forges, & 
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quelques’ fourneaux , appartenants à deux 
Éreres: nommés Moellers. On y fabrique par 
an 20000 punds de fer, que l'on tranfporte à 
Archangel: on prétend que c'eft-là que le 
fameux Czar Pierre Alexiowits , forgea lui- 
même deux ou trois barres de fer. 

Non loin dela villede Serpertow ,äl ya 
une manufacture royale compofée de cinq 
forges, & quelques fourneaux. Entre Thule 
& Keronirs ,il y a les manufadures fuivan- 
ces, feavoir, Lipsky ; éloigné de Mofcou 
de 107 wurfts , ou milles Rufiens ; équiva- 
lants à 445. milles Suédois : elleeft compofée 
dé quatre forges & quatre: fourneaux : on y 
fait aufli des munitions de guerre. Vingt 
milles au-delà fur le fleuve #eroni il ya 
une manufadture appellée Ko/inirsky ;com- 

ofée de deux forges, avec une troifieme 
pour la fabrication des ancres. Proche de-là 
on trouve celle de Borra, compofée de 
deux forges & deux fourneaux. La mine fe 
tire dans la terre aux environs de Thule : 
élle donne du fer caffant à chaud. Il y a en- 
core plufieurs Ouvriérs en fer ; autour de la 
ville de Paulawa, qui font des fabres & 
des épées de damas: c’eft ainfi qu'ils les ap- 
pellent. 

Pour ce qui regarde la miné de fer de 
Rulfie & de Sibérie , on la trouve rarement 
en roche ou pierre dure: mais ordinairement 
on la tire de terre. Ontrouve les pierres mi- 
nérales diffoutes & éparfes dans les champs, 
jufqu’à la profondeur de quelques aunes. Il 
y à aufliune efpece de mine, qui reffemble 
à de la pierre feuilletée : on diroit que c’eft 
une argile durcie. Dans quelques endroits , 
on'la tire d’une terre marécageufe : elle 
reffemble à une mine de fer décompofée, 
comme de l'ochre. 

Il ny a que deux endroits defquels on 
puiffe tranfporter par terre les fers, & autres 
marchandifes , fcavoir , des ‘environs de 
Tlinisk & de Jenifeisky. Les autres fers & 
marchandifes arrivent au port & à la'ville 
de Péterfbourg, par le moyen des fleuves 
Urka, Cama; Wolga, Twerzxa, & le lac 
Lodoga. 

» La plus grande partie des manufaétures du 
fer, en Ruffie &en Sibérie, doiventleur origi- 
ne & leurs grands fuccès à MM. Wariskin & 
Moëllers. On dit qu'en Sibérie, il y a cinq 
manufaétures royales, & vingt-fept qui ap- 
partiennent à des Particuliers. Les royales en 
Sibérie font Newiauskoy , ou Alapinskoy , 
Kamenskoy , Uduskoy , & deux en Ruflie 
qui font Perrowfskoy & Glinixkoy. 

On dit que la manufacture de ferla plus 
célèbre, eft celle de Tezkowskoy ; apparte- 
nante à Mikita-Demidow. :.on faitemême 
l'éloge du fer qui en provient. Voyez au 
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furplus la Carte Géographique que j'ai dref- 
fée : onn’a pas cru néceflaire de donner cette 
Carte qu’on peut voir dans l'original. 
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Des Fourncaux de fufion, des Forges & 
autres foyers à fer de Norvége. 


IL ya en Norvége plufieurs fourneaux & 
plufieurs forges, femblables à celles de 
Suede. Je me contenterai , par cette raifon, 
d’en faire l'énumération, étant fort inutile 
de décrire leur conftruétion, non plus que 
leur méthode , foit de fondre la mine: foit 
d'étendre le fer fous le marteau. ï 

1°. En 1710, on rétablit la manufaêture 
de Leffoë; qui s'approvifionne de mine dans 
deux minieres , où ellefe.caffe aifément. On 
entire plus en unan, que l’on ne peut en 
confommer en plufieurs années. On dir 
qu'on ne fait travailler le fourneau, que tous 
les trois ans. Dans trente paniers de mines 
on en mêle quatre de pierre calcaire. D'un 
quintal de mine’, on tire 20 ou 30 livres de 
fer crud : on en coule: 6o poids de marine 
en une femaine. On pulvérife les fcories, 
pour en extraire le fer qu’elles recelent; pour 
cela,;on les écrafe à l’aide de neuf pilons 
ferrés, que l’eau fait mouvoir (1), & qui en 
les brifant mettent le fer à découvert : dans 
une forge , on afline & on purifie en une fe- 
maine fix ou fept poids de marine de. fer 
forgé. 

2°. Il ya une atitre manufa@ture à Eds- 
wald , compofée d’un fourneau & d'une 
forge à deux feux: le fourneau eft entiére- 
ment conftruit de pierres de roche pure. Sa 
hauteur eft de 12 aunes (#):le diametre de 
louverture fupérieuré.en a deux &.demie, 
& il eft de trois aunes:@& demie dans la lar- 
geur du ventre ; le foyer eft fait à la Fran- 
çoife: le diametre de la roue à eau eft de 
cinq aunes & demie (3). On calcine à la fois 
200 à 2$0:tonnes de mine, ce qu’on fait en 
mettant d'abord du gros bois & des char- 
bons , avec de la mine par-deflus , mêlée de 
charbons. Au milieu de la pyramide , il y a 
une ouverture qui pénetre à fond: c’eft par- 
là qu’on met le feu qui fe répand par-tour. Il 
dure pendant 4, s Ou 6 jours , &autant de 
nuits ; on calcine de cette maniere, mais fé- 
parément , chaque efpece de mine: lorf- 
qu'elle eft calcinée , on la fait écrafer par des 
pilons. 

Le fourneau travaille 20 ou 30 femaines 
de fuite. On fait 10 ou 12 charges par jour, 
& à chaque charge on met 20 ou 24 paniers 
de mine, c’eft-à-dire , une demi-tonne ; qui 
équivaut à 30 grandes livres, lifpund , avec 
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x2 tonnes de chärbons, on coule deux fois 
par jour; mais à chaque fois, on n'obtient 
que deux poids de marine de fer crud. Cette 
mine pour fondre n’a pas befoin de pierre 
calcaire étrangere , parçe qu’elle en porte 
fuffifamment avec foi. Dans deux foyers de 
forge , on fond à la fois un poids & demi de 
marine de fer crud , qui, pendant 12 heures 
cuit , eft étendu fous le marteau , & donne 
un poids de marine de fer purifié; pour cela, 
on a brûlé trois leftes ou trois leftes & demi 
de charbon : on dit qu’autrefois , il y avoit 
dans cette manufaëture quatre fourneaux & 
fix forges. 

3°. À 4 milles de-là , il y a encore une 
autre manufacture appellée Hackendalen , 
compofée d’un fourneau & de deux forges. 
Le fourneau travaille 10 ou 12 femaines de 
fuite. En 24 heures , on fait 10 ou 12 char- 
ges, à chacune defquelles on met 12 ton- 
nes de charbon , avec 23 ou 24 paniers de 
mine : ce qui produit 4, $ ou 6 poids de 
marine de fer crud. La mine eft aflez fulfu- 
reufe. On y travaille en marchandifes, com- 
mepots, marmites , garnitures de feu , &c. 
Le fer en barres eft de vil prix. On dit que 
le travail y a été continué un an de fuite, 
Les pierres du foyer ont trois pieds & demi 
de longueur, & un pied & demi de hauteur : 
à l'égard du fond , il a deux pieds & demi de 
longueur, fur deux pieds neuf pouces de 
largeur. 

4°. Où dit qu'aux environs de Barum en 
Norvége, on fabrique d’excellent fer. Ily 
a encore plufieurs autres manufa@ures à 
Dickemark , Schade , Kongfelf ou Haffel, 
& Ædfo[f : dans cette derniere , il ya un 
fourneau double, deux forges & quatre fours 
aacier. Le fourneau travaille un an de füite, 
quelquefois deux. On fait par chaque jour 
10 ou 12 charges , à chacune defquelles on 
met 24 paniers de mine, & 12 tonnes de 
charbon. On coule deux fois par 24 heures 5 
ce qui procure environ 3 poids de marine 
de fer crud: dans la forge , on peut par fe- 
maine recuire & étendre fous le marteau 18 
à 20 poids de marine de fer pur. 
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Manicre de traiter la Mine de Fer 


en Silélie. 


ON a commencé en 1717, à fondre en 
Siléfie la mine de fer Breflauifchen Natur- 
und, Medicin-Gefchichien | ainfi nommée 
parce que la pierre ou matrice de la mine 
eft de couleur jaune-brune , & très-friable, 
La meilleure eft celle qui eft la plus pefante, 
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fur-tout celle qui eft d'un bleu-clair , reffem: 
blant au fmalte, On dit qu’elle eft mélée de 
morceaux durs comme les pyrites , qui fe- 
roient inutiles s'ils ne contribuoient pas à 
donner à la fufion une certaine fluidité. 

On pafñle d’abord cette mine au crible 
pour en ôter les pierres & les pouflieres de 
mauvaife qualité. La mine rendue plus pure 
par cette opération, eft mife en tas, d’où on 
la tranfporte aux fourneaux & aux forges. II 
y en a plufieurs, fçavoir, Malmits , Ober- 
Eylau,& Alrenhammer. On tranfporte auffi 
cette mine hors de la Siléfie | fçavoir aux 
fourneaux de Heilingenfée , Schnellfurt , 
Lipfchau, Neuhammer, Lors , Eifenbers . 
Halbau, Neuhaus , Schnell forthell, Muht- 
bock ; Nicrolschmide, Lerbeutel , Tfchim- 
dorf, & Tortxendorff. 

On mêle d’abord cette mine avec de la 
chaux, ou un autre menftrue, qui lui con- 
vienne ; enfuite on la met au foyer , mais 
par ordre, ce qui s'exécute de la maniere 
fuivante. On fait dans une cheminée un 
foyer afez ample , par derriere lequel on 
arrange les foufflets. Au basil y a une ou- 
verture pour la fortie des fcories. Au mi- 
lieu , il ya une efpece de petit puits , au 
deffus duquel font les buzes des foufllets , 
qui paroïffent le dominer. On met des char- 
bons dans ce petit puits , & bien-tôt après 
de la mine réduite en petits morceaux , mife 
lits fur lits. Le feu allumé par le vent s’aug- 
mente par dégrés. Quand les charbons di- 
minuent ; On en met de nouveaux jufqu'à 
ce que la mine foit fondue. On continue 
ainfi pendant cinq ou fix heures , en met- 
tant par ordre du charbon & de la mine. 
Enfin le petit puits s’emplit de fer en fufon. 
Alors en détournant les charbons , & laif- 
fant le fer à nud , on voit une mafle très- 
grofliere de fer. En la foulevant un peu , 
les fcories qui furnâgent , s’écoulent par 
l'ouverture qui leur eft deftinée fous les fouf- 
flets. La mafle de fer qui s'appelle déja ou- 
pe; étant tirée du foyer, fe porte fur l’en- 
clume par deux hommes vigoureux , & on 
ly façonne en pain rond , grand comme 
un chapeau , & épais d’une palme. On dit 
que par les coups fréquents du marteau : 
cette loupe fe condenfe & fe ramaffe aifé- 
ment , même que toutes les fcories qui y 
étoient enfermées , en font expulfées. Cette 
mafle ainfi réduite fe coupe enfuite à l’aide 
d'un cifeau , en morceaux longs , que l’on 
appelle Daulinge , & qui étant chauffés fe 
mettent en barres , à la maniere ordinaire. 

Si la mine eft bien purgée de fes parties 
hétérogenes, il en faut 18 mefures de Breflau 
pourgne mafle , qui s'appelle Zope, & qui 
donne 200 livres de fer forgé. 
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De la mamere de cuire © recuire la mine 
de fer en Saxe. 


A Sangerhufe, à 4 milles d'Esfleber, & 
dans plufieurs autres endroits de la Saxe , 
il y a de petites forges , telles qu'on en voit 
beaucoup en Allemagne , où on les appelle 
Reznwerck. Onprend la mine dans une mon- 
tagne qui s'appelle Dowenbere. Sa matrice 
eft de couleur jaune , mêlée de veines grifes 
& blanches. Les couches n’en font pas 
larges. Cette manufatture a deux foyers; 
dans lun on fond la mine , & dans l’autre 
on recuit le fer crud , afin de l'étendre fous 
le marteau. Le foyer a huit pieds de lon- 
gueur fur quatre de largeur ; & le foyer a 
18 pouces de profondeur. Il eft fait de beau- 
coup de poudre de charbon. On ôre les fco- 
ries par une ouverture pratiquée au côté. La 
thuyere eft de fer, & les foufflets de bois. 
On metla mine fur une pierre pour l'écrafer 
avec un marteau. 

Quand le foyer ou creuzet eft échauffé 
& empli de charbons , on met fur les char- 
bons aux environs de l'orifice de la thuyere, 
de la poudre de fer, de façon que la mine, 
qui a été criblée pour en féparerles morceaux 
trop gros, puifle fondre & couler à travers 
les charbons. Quand cela eft fait , on en met 
davantage ; on arrofe cependant toujours la 
mine avec de l’eau. De temps en temps , on 
éleve & expofe au vent la mine fondue juf- 
qu'à ce qu'on en ait employé la quantité de 
deux tonnes. Si l'eau ne manque pas, on 
peut avoir tous les jours cinq mafles , que 
on appelle Louper ; ce qui fait 13 poids 
de marine par femaine. Chaque mafle , ou 
loupe, fe divife en deux parties qu’on chauffe 
dans un autre fcyer. On divife encore ces 
parties en morceaux plus petits , pour être 
étendus en barres fous un marteau qui pefe 
300. Les barres ont trois aunes de long (1) 
& deux pouces & demi de large. 

En quatre ou cinq heures on peut avoir 
une mafle, & la forger. Pour.cela on brûle 
4 mefures de charbon. Je n’ai pas vû moi- 
même cette petite manufaéture : mais tout 
ce que j'en ai dit , je le tiens d’une perfonne 
digne de foi , qui l'a vüeil ÿ a long-temps, 
ainfi que les fuivantes aux environs de 
Rothendahl. 


Defcriprion d'un, fourueau & d'une forge à 
Rothendahl. 


À Rothendahl , le fourneau eft bâti de 
gros quartiers de pierres de grais, qui ont 
toutes une aune trois huitiemes de longueur, 
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fur trois quarts d’aune de largeur, & une de- 
mi-aune d'épaifleur (2). La cavité du four- 
neau eft reflerrée à la partie fupérieure. On 
y apporte la mine des minieres de Bohème. 
Elle eft de couleur rouge , très-riche, mê- 
lée de fchift & d'hématite G/askopff. Elle eft 
très-fluide ; ily en a une partie qui s'emploie 
fans être calcinée. On met deux paniers de 
cette mine fur quatre mefures de charbon ; 
qui s'appellent Kube/. Les charges fe font 
d'heure en heure , & on coule deux fois le 
jour. À chaque coulée , on a 7 quintaux +, 
même 8 , de fer crud. , 

Le fourneau eft conftruit de même que 
ceux de Bohème. La hauteur de la chemi- 
née ou le vuide intérieur , depuis le fond juf 
qu'à l'ouverture du deffus , eft de 12 au- 
nes (3). Sa forme eft quarrée. Quand il faut 
bâtir un fourneau , on creufe d’abord une 
fofle pour l'évaporation de l’eau. Sur ce 
vuide, on met une pierre épaiffe d’un quart 
d’aune , qui fert de fondement. Si le fond 
eft humide, on met fur cette pierre un lit 
d'argile , mêlée avec d'autre terre pulvérifée, 
de l'épaiffeur d’un quart d’aune. On eft dif- 
penfé de mettre cette couche fi le fond eft fec. 

Sur cette pierre fondamentale , de fon 
diametre à l'ouverture du devant, on drefle 
une pierre de grais haute d’une aune + & 
épaifle d’une demi-aune. Au côté des foufflets 
on met une pierre taillée, qui s'appelle Ba/s, 
de forme quarrée , & épaiffe de cinq quarts 
d’aune. Sur le milieu de cette pierre, on for- 
me le trou pour le paffage du vent. Ce trou 
dans l'intérieur eft de quatre doigts, &fe cou- 
vre d’une pierre taillée longue de cinq quarts 
d’aune , large d'une aune , & épaifle de 22 
pouces. On place deflus & par ordre , des 
pierres taillées , dont le côté quarré eft d’une 
demi-aune. En dehors , contre l’orifice du 
vent , on pofe trois ou quatre aflifes de pier- 
res ordinaires , qui ont cinq quarts d’aune de 
longueur, de façon que de la pierre fonda- 
mentale elles ont la même hauteur que la 
pierre qui forme le dedans. Sous le mur de 
devant , & fur la pierre du fond , an place 
deux pierres qui ont une aune d’épaifleur 
& qui font éloignées l’une de l’autre d’une 
demi-aune , ce qui eft auffi la largeur du 
foyer. Par leur hauteur elles joignent la hau- 
teur de celles qu’on a déja pofées. Sur ces 
deux pierres on en metune troifieme qu’on 
appelle Timpelflein , longue d’une aune & 
demie , haute d'une aune , & épaifle de + 
d’aune , ce qui acheve d’entourer & de fer- 
mer les parois du foyer ; quia 22 pouces 
de longueur , une demi-aune de largeur, & 
autant de hauteur depuis la tympe jufqu'au 
fond. 

A l'extérieur de la pierre dite Tempelflein, 
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on applique une'autre pierré que l’on nom- 
‘me Âocko/ffeir, qui eft foutenue de même 
dans fes extrémités fur les deux pierres dont 
nous avons parlé. Cette pierre à une aune 
& demie de longueur , fur une demi-aune 
de largeur , &autant de hauteur. Sous cette 
pierre eft l'ouverture! pour la fortie tant du 
fer que des fcories. Sur la tympe on met une 
pierre ordinaire , de l'échantillon ci-defus ; 
dépuis cet endroit ; la cavité eft faite de pierre 
Ordinaire, & va toujours en augmentant , 
jufqu'à ce qu’elle forme un quarré dont les 
côtés ont trois aunes (4). Enfuite elle fe ré- 
trécit vers le deffus dont l’ouverture quarrée 
eft de cinq quarts d'aune. Voilà quelle eft la 
conftruétion du mur intérieur. En dehors on 
met de la terre; & enfin on entoure le tout 
de poutres entrelaflées ; comme on le fait 
en Suede. 

Avant que de commencer à fondre la mine, 
on mét quelques charbons allumés devant 
louverture de ja’coulée , & cela pendantun 
où deux jours , pour ôter de ce paflage toute 
humidité, L'ouvrage eft faittout contre cette 
ouverture avec pierres & argile. Trois pier- 
res l'entourent. On prépare enfuite un réfer- 
voir pour les fcories, vers un des piliers du 
fourneau. 

On emplit le fourneau de 30 Kubell, ou 
cinq voitures de chaïbons , qui: S’allument 
par le moyen de ceux qu’on a mis fur le de- 
vant. On met d'abord un panier de pierre 
calcaire , mélée avec de la mine; & quand 
ce mélange eft baiflé ; on met trois mefures 
de charbon & deux paniers de mine, qui 
font deux heures à defcendre. On augmente 
ainfi par dégrés la mine jufqu'à ce que l’on 
foït parvenu à cinq mefures ; ce qui arrive 
au bout de 24 heures. Alors on voit des fco- 
ries dans le foyer , & c’eft le moment où l'on 
commence à faire mouvoir les foufets. 

Le vent donné ; on met fix ou fept pa- 
niers de mine pendant l’efpace de 4 ou $ fe- 
maines. Lorfque le fourneau eft bien échauf- 
fé, on en ajoute 2 ou 3 paniers de plus , fi 
Îa qualité de la mine le permet. On fait les 
charges au bout d’une heure & demie. On 
fait la premiere coulée quand on donne le 
vent , & la feconde au bout de 14 ou 16 
heures : mais on n’a pas la même quantité 
de fer que quand on coule trois fois en 24 
heures. À chaque coulée, on a pour lors 7 
ou 900 de fer crud; & pendant tout le tra- 
vail, cela va quelquefois à 2000 quintaux. 

La mine eft d'une fi excellente qualité 
qu'elle n’a pas befoin d’être calcinée , pourvû 
qu'on la cafle en morceaux gros comme des 
œufs de pigeon , & qu’elle foit mélangée 
avec un quart de pierre calcaire. Dé 150 
charrettes de mine on a 100 quintaux de 
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er. Chaque charrette peut s'évaluer à ce que 
deux chevaux peuvent trainer. 

Quand jai eu l’occafon de voir pour la 
feconde fois un de ces fourneaux , il étoit 
rebâti à neuf Ée‘côté des fouflets & le de- 
vant étoient artiftement conftruits & voûtés. 
Il y avoit une chuyere de cuivre pofée hori- 
zontalement. Le foyer pour recevoir le fer 
en fufion étoit de pierres'de grais : celles des 
côtés étoient épaifles de ? d’aune , & Ion- 
gues de £. La pierre fondamentale avoit auffi 
+ d'aune de largeur , ce qui forme la largeur 
du foyer. La hauteur du fourneau étoit de 
près de neuf aunes (5) en dedans, de forme 
quarrée , ainfi que l'ouverture du deffus. Le 
ventre étoit très-ample , & fe rétrécifloit 
vers la partie inférieure. On couloit deux 
fois en 24 heures , même cinq fois en 48 
heures. À chaque coulée , on avoit 10 ou 12 
quintaux de fer crud, de façon qu'en une fe- 
maine on en avoit 130, un par heure: Le 
foyer pouvoit contenir 12 quintaux, & l’on 
confommoit un Âube/! + de chatbon.par 
chaque quintal. 

Je ne veux pas oublier de faire la defcrip- 
tion d'un fourneau particulier que j'airemar- 
qué en Bôhème, non loin d’#Yfarrel, Hétoit 
bâti fous le même couvert que deux feux de 
forge. Il avoit quatre aunes ou 4 aunñes + de 
Hauteur (5) , depuis le fol jufqu’au-deflus. La 
cavité avoit cinq quarts d'aune de diametre 
dans le‘milieu, maïs de forme ronde. On y 
confmmoit 30-à 40 quintaux de mine par 
femaine ; & chaque jour un /Zder de char- 
bons , ce ‘qui donnoit 12 quintaux de fer. 
On fe fervoit de mine de marais cruftacée , 
en poufliere & de couleur jaunâtre. 


Extenfion du fer fous le marteau en Saxe. 


UX quintal de fer crud eff ordinairement 
de 140 livres, & de 120 lorfqu'il eft recuit 
& forgé, de façon qu'on perd +, c’eft-à-dire, 
20 fur 140. Ce fer crud , pour être tiré en 
barres , fe fond & fe recuit trois fois au foyer. 
On y plonge un ringard pointu , avec le- 
quel on tire la maffe qui s’y attache , & on 
la porte enfuite fous le marteau , pour y 
être battue & convenablement étendue. S'il 
faut purifier le fer davantage , comme lorf- 
qu’on veut le battre en feuilles propres à 
l'étamage , on retient plus de fcories dans le 
foyer; on les écrafe enfuite avec un marteau, 
& on les remet au fourneau. 

Proche de Hausjurgenftad & ailleurs, j'ai 
vû des forges dont le foyer eft fait de lames 
de fer, comme à l'ordinaire; la plus éloignée 
eft la plus épaiffe. On donne au foyer huit 
pouces de profondeur, cinq quarts d’aune de 
longueur (7) ; & une aune de largeur ou 
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environ. Unethuyere de cuivre, très-inclinée, 
entre dans le creufet. On fond 32 quintaux 
de fer par femaine, pour lefquels on brûle 
ms xubels de charbon, ou un lefte par 
quintal. A chaque fois on recuit environ un 
quintal ou un quintal & demi. La cheminée 
eft comme remplie & fuffoquée des fcories 
qui fe diffipent en étincelles. Dans une forge 
où l’on bat le fer en feuilles pour être éta- 
mées , on met à la fois fous le marteau 7o 
ou 80 feuilles, dont chacune pefe une demi- 
livre : on confomme par femaine 90 xubels 
de charbon. 
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De la mamiere de cuire CT de recuire la mine 
de fer en Bohéme. 


ON trouve en Bohême des minieres & 
des mines de plufeurs efpeces. Celle de 
Lodebleir, à Braurfump, donne de la 
mine noirâtre & de bonne qualité, tout 
au contraire de celle de Sozegrub , qui eft 
prefque rouge. Proche celle-là il y a une 
miniere , dans laquelle on caffe le menftrue, 
Kurin , qui tient lieu de pierre calcaire. La 
mine de Muffelberg eft rougeître; celle de 
Holrflein noirâtre; celle de Si/8erbohm 

refque brune ; celle de Mirrelberg rougit ; 
& à Stollberg il y a des veines de différentes 
couleurs. 

On détache & on caffe encore de la mine 
de fer d’une montagne remplie de marbre. 
Il y a quelques années qu'il y en avoit de plus 
de douze façons pour le moins. Je ne fçais 
combien il y en a aujourd’hui. On les calcine 
de différentes manieres fuivant leur nature ; 
c'eftà-dire , qu'on calcine une efpece pen- 
dant 24 heures, une autre pendant deux 
jours , une autre pendant une femaine en- 
tiere, celle-ci deux ou trois fois. Un quin- 
tal de la mine qui eft dans le territoire de 
Blancrenbourg donne 30 & jufqu'à 60. livres 
de fer. Il n’en eft pas ainfi des autres. 

D'ailleurs il y a le Mont Yberin, long 
d'un quart de mille, & haut d’un huitieme, 
qui eftcompofée en partie de pierres tendres, 
d'un gris obfcur , & qui fournit au fud-oueft 
des veines de cuivre rouge. Les couches en 
font paralleles les unes aux autres. On en 
trouve auf de la brune, avec de l'argile 
noirâtre, dans les fentes & cavernes de cette 
montagne. Elle reflemble à lhématite, ou 
au fchifte, qui s'appellent dans le pays G/2/- 
zopffer & Blurflein ; car elle paroît flriée. 
Outre la mine de ces cavernes, il y ena 
encore une efpece qui eft en ftaladite , ou 
comme des glaçons qui pendent après un 
goit. La miniere s'appelle Oberffiege. Dans 
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d’autres endroits de la même montagne , il 
y a des morceaux & des couches de mine 
extrêmement riche. On la tranfporte au four- 
neau , qu’on appelle Girrel. 

1 y a encore en Bohême plufieurs autres 
minieres , qui fourniffent plufieurs efpeces de 
mine.Le quintal de celle nommée G/a/xopff, 
donne 40 à solivres de fer. Une autre efpece 
dont les grains font cubiques , n’en donne 
que 30 à 40 livres par quintal. La blanche 
eft beaucoup plus pauvre , puifque par quin- 
tal elle ne fournit que 14 ou 15 livres de fer. 
On a coutume de mêler dans quelques en- 
droits de la Bohème 10 ou 12 efpeces de ces 
mines, & feulement deux ou trois dans d’au- 
tres endroits. 

Il y a des fourneaux & des forges en plu- 
fieurs endroits : fçavoir , à Zorgewiede, à 
Taune, à Girl, Srollberg , Rubelande , 
Bos , Voigtsfeld, & ailleurs. 

Les fourneaux ont 20 à 24 pieds de hau- 
teur. Dans quelques endroits leur cavité eft 
ronde , dans d’autres quarrée. Le diametre 
de la partie fupérieure eft d'environ trois 
pieds : en defcendant il devient plus ample, 
principalement dans les fourneaux de forme 
quarrée , qui reffemblent à une pyramide 
tronquée. 

Le deflus eft bâti de briques jufqu’au tiers; 
le refte eft de bonnes pierres qui réfiftent au 
feu. 

Quand la mine eft calcinée , on la réduit 
en poufliere à l’aide d’un marteau : elle ref- 
femble alors à de la poudre rouge. La mine 
qui fe porte à GirreZ , ne fe calcine , ni ne fe 
pulvérife pas : on la met feulement en petits 
morceaux. On mêle aufli avec cette mine de 
la pierre à chaux grillée , qui tient lieu de 
menftrue. 

Lorfque le fourneau eft fufifimment 
échauffé, on confomme par femaine $o char- 
retées de charbons ; & l’on a dans quelques 
fourneaux, 130 ou 1 50 quintaux de fer crud: 
dans d’autres 170 , & jufqu'à 190. La diffé- 
rence du produit vient de la qualité de la 
mine. On met à chaque charge le quart d’un 
fuder de mine. Quand on coule lefer, on en 
fait des mafles de 10 à 12 quintaux. Ailleurs, 
ces maffes font feulement de 4 ou $ quintaux, 
que l'on dit pefer dans les forges 114, &à 
la ville 1 12 livres de Cologne. Un fäder peut 
être charrié par deux chevaux : il contient 
dix mefures de mine , & la mefure a au fond 
trois quarts d'aune de diametre, fe rétré- 
ciffant au-deflus fur la hauteur d’une demi- 
aune (1). 

Les fcories du fourneau fe pulvérifent fous 
des marteaux, pour en tirer le fer : on les 

affe enfuite dans un crible , qui eft fait de 
ne de fer, éloignées d’un pouce lune de 


1) 1$ pouces +, 10 pouces +« 
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l'autre. Cela forme de longs canaux, au fond 
defquels le fer, comme plus pefant, s'arrête, 
tandis que l'eau emporte les parties les plus 
légeres : ce fer fe remet au fourneau avec la 
mine. 

L'orifice dela thuyere eft pofé très-haut , 
c'eft-à-dire , à trois pieds au-deffus du fond. 
Le foyer eft quarré , compofé de groffes 
pierres qui ont une aune & demie de lon- 
gueur , fur trois quarts d’aune de hauteur. 
La longueur du réceptacle eft de 3 pieds 35 
on fond 30.fuders ou 480 quintaux de la 
mine rouge , dont nous avons parlé. Chaque 
fader , ou bien 16 quintaux de mine, produi- 
fent 338 livres de fer crud , enforte que de 
480 quintaux de mine , on a 100 quintaux 
de fer. On tire outre cela du foyer 11 ou 12 
füders de fcories , qui contiennent du fer ; à 
ce que l’on dit, les plus vieilles égalent pref- 
que en fer la richefle même de la mine. 


Des oYers pour recuire en Bohême 
27 4 
le fèr crud, 


IL n'y a qu'un foyer dans les forges. Le 
fond & les parois font formés avec des lames 
de fer fondu , épaifles de 3 ou 4 pouces. II ÿ 
a fous le fond , une folle & un tuyau d’éva- 
poration. Le marteau pefe ordinairement 
$00 : on peut, dans quelques forges, faire & 
forger par femaine so à 60 quintaux de fer. 
Ailleurs , où ileft plus dur à traiter, on n’en 
forge que 24, avec le déchet d’un tiers du 
fer crud. On confomme pour chaque quintal, 
quatre mefures & demie, ou une demi-voiture 
de charbon. Le fer Grrre/ eft préférable à tous 
les autres , parce qu'il eft Le plus ferme, 


s. XIX. 


De la mamiere de fondre la mine à Forden- 
berg, en Stirie, en Carinthie ; & d'abord, 
AK ordenberp. 


IL y a deja plus de 20 ans qu'à Fordenbers, 
il y avoit 16 fourneauxquitravailloient pref- 
que toute l’année : on tiroic la mine d’un 
grand nombre de puits,aux environs d'Eiffen- 
Ærix. 

La mine étoit de couleur noirâtre , & fa 
matrice de couleur brune. Plufieurs des 
couches de cette mine étoient couvertes , 
& comme enveloppées d'une pierre dure, 
femblable au talc ou GZacies Marie , & qui 
téfiftoit à un très-grand feu. Cela étoit caufe 
qu'on féparoit cette pierre réfradaire de la 
mine , avant que de la jetter au fourneau. 
Sous une veine de mine, bonne & mûre, on 
en tiroit une autre qui ne l’étoit pas , & 
qu'on n’eftimoit pas encore aflez remplie de 


(1) 105 pieds. 
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parties métalliques. On la tenoit à part pro- 
che du fourneau , afin que ; comme on le 
difoit , elle pât acquérir la maturité : on 
croyoit le terme de quelques années fufifant 
pour cela, après quoi on la méloit avec l'au- 
tre pour la fondre. 

À la diffance d'environ 60 aunes (1) du 
puits à mine , appellé foder-ffollen, on en 
voyoit un autre, ou un fouterrein, dont l’en- 
trée étoit fermée par une forte porte : per- 
fonne ne pouvoit y entrer fans permiflion. 
On voyoit au-dedans des cryftallifations fer- 
rugineufes , qui étoient attachées à la voûte, 
comme des flalaëtites , formées par l’écou- 
lement de l’eau, précifément comme celles 
des cavernes de Paumaun , & autres. On y 
voyoit aufli des efpeces de concrétions , 
ayant, comme le corail , la forme d'arbuftes 
ou de ramifications. Ces végétations métal- 
liques imitoientles glaçons que l’on voit pen- 
dre au bas des toits pendant l'hiver. On ou- 
vre rarement la porte de ce fouterrein, & on 
y laïffe entrer peu de monde, de crainte que 
l'air ne noircifle cette magnifique cryftallifa- 
tion. D'ailleurs , lorfqu’on y touche, les ra- 
meaux fe détachent aifément de la voûte , 
& de l'efpece de tronc auquel ils tiennent, 
on porte la mine de ces minieres avec beau- 
coup de peine, & par des chemins difficiles, 
jufqu'au fourneau de Fordenberg. 

Le long du même courant d’eau,il y avoit 
plufieurs fourneaux établis à la file l'un de 
l'autre. Je pafferai leurs noms fous filence, 
parce que je ne fais pas fi aujourd’hui ils 
fubfiftent encore , ou fi on n'y Ena point 
ajouté de nouveaux: chaque fourneau a fon 
couvert, & un petit bâtiment joignant pour 
la calcination des mines. 

La hauteur du fourneau eft de 14 pieds. 
Le diametre de la cavité fupérieure du ven- 
tre proche le foyer, eft de quatre pieds , & 
celui de deffus de deux pieds: le mur de cette 
cavité éroit bien enduit d'argile. 

Lorfqu'on calcinoit cette mine , on met- 
toit d’abord un lit de charbon & un de mine 
de fix pouces de haut ; ce que l’on répétoit 
jufqu’à crois fois dans le même ordre. La 
derniere fois , on amonceloit de la mine en 
forme de bucher , autant qu'il en falloit. On 
y mettoit enfüuite le feu , qui duroit pendant 
trois femaines , afin qu'après cetre longue 
calcinations, la mine pût être plus facilement 
écrafée & réduite en fer : la mine pilée ou 
écrafée , s'élevoit au-deflus du fourneau à 
force de bras , ou par le moyen d'une roue 
\ 

à eau. 

Quand la cheminée étoit pleine de char: 
bons, on mettoit deflusune mefure de mine, 
équivalente à une tonne. Avec le temps cé 
charbon baifloit ; & lorfqu'il écoic baiflé, on 
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en remettoic huit paniers , avec de la mine 
par-deflus , mais par couches; ce qui fe con- 
tinuoit pendant l’efpace de 15 heures , au 
bout defquelles les charbons étant confu- 
més , & la mine defcendue dans le foyer , 
on voyoit dans le creufet, une mafle appel- 
lée hallmaffen. 

Ici, les foufflets étoient placés du même 
côté, par lequel on tiroit cette mafle : & les 
fcories fortoient tout contre les buzes des 
foufflets. 

Après que la maffe étoit découverte, on 
voyoit toujours au-deffus une partie de fer 
encore liquide , qu’on tiroit féparément de 
celui de deffous : c’étoit la matiere d’un fer 
excellent que l'on appelloit xroglock , pro- 

re à être converti en acier , ou réfervé pour 
a ouvrages qui demandent du fer de la 
meilleure qualité. Cette prémiere partie ti- 
rée , on enlevoit le refte du foyer : ce reftant 
étoit large de cinq pieds. Pour le tirer, ül 
falloit des leviers de fer & deux forts Ou- 
vriers : pendant que cette maffe étoit encore 
chaude , on la divifoit en deux parties, dont 
chacune pefoit 10 quintaux, de façon que 
dans l'efpace d’un jour & d’une nuit, on 
avoit une mafñle de fer crud de 20 quintaux. 

Les Ouvriers difent que cette méthode 
de fondre la mine , en recommençant tous 
les jours l'opération , & tirant ia mafle du 
foyer , étoit en ufage depuis plus de 800 ans: 
& quoiqu'ils conviennent qu'on auroit une 
plus grande quantité de fer, fi la fufion fe fai- 
foit fans relâche , comme en Carinthie , ils 
foutiennent cependant que la nature de la 
mine demande que les liquations foient inter- 
rompues, Ils croyent que l’efpece qu'ils em- 
ploient , ne pourroit fouffrir un feu conti- 
nuel, & qu'ils n'obtiennent pas cet excellent 
fer, qui occupe le deflus de la mañle : au 
refte , ils peuvent dans un fourneau fe procu- 
rer fept de ces males par femaine. 


En Strie. 


Tcx la mine fe fondoit de la même maniere 
qu'à Fordenbers , & dans des fourneaux fem- 
blables : mais il y en avoit de trois efpeces, 
des grands, des moyens & des petits. Ces der- 
niers étoient le plus en ufage. Voici la conf- 
truction des grands, appellés Szzcx-ofèr. 

On bâtifloit de pierres grifes le fourneau, 
dont chaque côté avoit 4 ou 6 aunes de 
face (:). Le mur intérieur de la cheminée, 
dans le deflus , étoit épais d’une aune, & en 
avoit une demie de plus dans le bas. Au 
pied du fourneau , où proche fa partie in- 
férieure , il y avoit une efpece de chailis de 
bois fur lequel on plaçoit les foufets avec 
leurs bancs & leurs équipages. Sous le fond, 


{2) 7 pieds ou 10 pieds 3, 


il y avoit une petite foffe double en forme de 
croix. La hauteur égaloit prefque celle des 
plus grands fourneaux d'Allemagne , appel- 
lés Hock-ofez Dans le mur extérieur du de- 
vant , On pratiquoit une cheminée de forme 
quarrée , ayant trois pieds de diametre , & 
qui, vers le foyer, étoit conftruite avec des 
pierres de Bergen. 

La hauteur du foyer étoit d’une aune & 
demie; & depuis-là , le vuide intérieur sé: 
largifloit petit-à-petit & par dégrés , jufqu’à 
ce qu'il füc de figure ronde. Cette rotondité 
ne commençoit qu'a 3 aunes du foyer. Le 
diametre de cette partie arrondie étoit de 3 
aunes : mais depuis-là elle alloit en étrécif. 
fan jufqu'à la hauteur de 18 pieds depuis le 
fond , & finifloit par une ouverture d’une 
aune de diametre, par laquelle on mettoit 
dans le fourneau la mine & les charbons. 

Le mur, du côté des foufflets où étoit le 
chaflis dont nous avons parlé , avoit une au- 
ne de hauteur, un pied d'épaifleur , & neuf 
pouces d’élévation fur le fond. Sur ce mur, 
on plaçoit en travers une efpece de maffe de 
fer, & on faifoit deflus, avec de l'argile , un 
maflif d’un pied d’épaiffeur. La profondeur 
du fourneau étoit telle que le fer pouvoit 
couler fur le fol , où l’on préparoit, pour 
le recevoir , une foffe remplie de pouflieres 
de charbons humeëtés. On enduifoit d’ar- 
gile lorifice du vent, de façon qu'il reffem- 
bloit à un cône tronqué, plus large en dehors 
que vers le foyer. La conftruétion du four- 
neau avoit la figure d’un tonneau d'Italie, 
ve large au milieu que dans les deux 

outs. 

Les fouflets dont on fe fervoit , étoient 
très-bas , & ne s’élévoient gueres qu’à la moi- 
tie des foufflets ordinaires. Ils n’étotent pas 

lus longs que ceux des foyers de forge. Au 
fe d’être attachés à leur fupport, ils étoient 
mobiles , afin que l’on püt aifément les ôter 
de leur place toutes les fois qu'il falloit 
tirer le fer, #oyez es Planches XVII. 
& XP111. 

Les petits fourneaux ; & les moyens , 
étoient bâtis comme les grands , & fur le 
même modele : coute la différence qu'il y 
avoit , c'eft qu'ils étoient plus petits. Les 
moyens fourneaux avoient en bas deux pieds 
en quarré , quatre de diametre dans le mi- 
lieu , & un pied feulement au-deflus. Les 
Ouvriers difoient que ces fourneaux pour- 
roient durer plufieurs années , en renouvel- 
Jant l'ouvrage feulement quatre fois par an, 
On verra mieux la conftruétion de ces four- 
neaux par la figure, que par le fecours de 
la defcription que l’on en feroit. 

Lorfqu'on commencoit le fondage , on 
empliffoit d’abord le fourneau de charbon , 
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mêlant les tendres avec les durs : on y mettoit 
le feu , & on faifoit aller les foufflets. Quand 
les charbons étoient defcendus d’une charge, 
on en mettoit de nouveaux avec de la mine 
deflus. On a remarqué qu'il falloit que les 
charbons fuffent defcendus de deux charges, 
avant que la mine commencät à fondre. 

À chaque charge on en mettoit deux pa- 
niers , après qu'elle avoit été préalablement 
calcinée & réduite en morceaux. Chaque 
panier pefoit un demi-quintal. Si la mine 
n'étoit pas riche , on en mettoit trois ou 
quatre paniers fur une corbeille de charbon. 
Quatre corbeilles font un fac , & cinq facs 
font un faifceau , qui s'appelle dans le pays, 
xrippa. Deux faifceaux & demi,ou un xzip- 
por font un foder. En continuant l'ouvrage, 
on mettoit de la mine tous les trois quarts- 
d'heure , & en vingt-quatre-heures on faifoit 
30 ou 32 charges , qui par la fufon , fe réu- 
nifloient en une feule mafle. 

La mefure dont on fe fervoit pour élever 
la mine au-deflus du fourneau , avoit deux 
aunes fept pouces de longueur , une demi- 
aune & fept pouces de largeur , & une demi- 
aune de profondeur. La mine qui y étoitcon- 
tenue , pefoit neuf quintaux. 

Après ces 32 charges, c’eft-à-dire , à 7 
heures du foir , on rangeoit les foufflets à 
côté pour qu'ils nempêchaffent pas la fortie 
des fcories que l’on faifoit couler jufqu’à ce 
que le fer fût à nud. Ces fcories n’étoient 
pas fi légeresni fi blanches que celles du four- 
neau , dont nous parlerons ci-après , & qui 
fe nomme foff-ofez : elles étoient plus noi- 
xes & plus pefantes , femblables aux fcories 
de la mine d'étain. Comme on penfoit qu’el- 
les ne contenoient point de fer, on les jettoit 
à la riviere. 

Les fcories forties , on arrofoit d’eau le tas 
de poudre de charbon , que l’on confervoit 
dans une fofle devant le mur antérieur du 
foyer. On faifoit couler cette poulliere fur 
1e fer enflammé pour le rafraîchir doucement 
& par dégrés. Lorfque tout ce qui étoitdans 
la foffe étoit employé , le fer qui étoit dans 
le foyer fe trouvoit refroidi , & paroifloit 
d’une couleur rouge tirant fur le noir. Lorf- 
qu'il avoit acquis une couleur obfcure , 
on détruifoit avec un ringard pointu la 
partie antérieure qui étoit d'argile , ainfi 
que l'orifice du vent. On rafraichifloit avec 
de l’eau le fupport de fer mis en travers. 
On enduifoit d'argile , avec un fer fait ex- 
près , la mafle qui étoit dans le foyer. On 
y mettoit encore de la poudre de charbon, 
qui achevoit de la couvrir. Pour lors on la 
faififloit avec trois crochets de fer attachés 
au bout d’une chaîne , laquelle s’enrouloit 
ur un cylindré qu'une roue , ou des leviers , 


(3) 21 pieds, 24 pieds! ; 8 pieds 33 10 pieds 4. 
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faifoit tourner. Par ce moyen on la tiroit du 
foyer , & fi-tôt qu’elle étoit dehors, on la 
divifoit en plufieurs parties, pefant chacune 
un demi-quintal. 

D'abord que la maffe étoit tirée , onrem- 
plifloit fur le champ la foffe de poullieres de 
charbon ; on raccommodoit avec de lar- 
gile l’orifice du vent ; & on remettoit les 
fouflets à leur place pour les faire travailler 
de nouveau. 

11 faut une heure pour tirer une mafñle, 
ce qui ne fe fait pas fans travail & fans fueur. 
Son poids eft en 24 heures de 11 à 12 quin- 
taux. L’efpece de fer qui provient de ce tra- 
vail & de ces fourneaux, n’eft pas fi crud ni 
fi rempli de parties étrangeres, que celui des 
autres fourneaux : ce qui eft caufe , comme 
on le dit, qu’il n’eft pas néceffaire de le cuire 
de nouveau. On affure que , dès cette pre- 
miere fufon , il eft dudtile & malléable. 

Quoïque ces trois efpeces de fourneaux 
foient de différentes dimenfions & grandeur, 
cependant on n’a pas remarqué jufqu'ici de 
différence entr'eux , pour ce qui regarde la 
fufon, finon que dans les grands fourneaux, 
on tire une maffe toutes les douze heures , 
& une dans les autres par fix heures. Le poids 
d'une maffe dans un petit fourneau , eft de 
2 quintaux + ou 2 quintaux +. En 24 heures, 
on fait 20 à 22 charges , à chacune defquel- 
les on met 2 paniers de mine, & une mefure 
de charbons , dont trois font un fac : voilà 
la maniere de fondre la mine de fer en Sti- 
rie , telle qu'elle m'a été racontée par des 
gens dignes de foi. 


Des hauts fourneaux de Carinthie, appellès 
Floff-ofen. 


Les hauts fourneaux appellés #offofez font 
en ufage en Carinthie:ils ne font pas fort dif: 
férents des fourneaux Allemands. On tire la 
mine des montagnes de Loë/linger : elle eft 
de couleur châtaigne-brune , partie jaunâtre 
& rougeâtre. Avant que de la mettre au 
fourneau , on la calcine avec de menus char- 
bons , qui auroient été peu propres à la fu- 
fion. Sur la place deftinée à la calcination , 
on met les bois fendus , afin queles char- 
bons puiffent s’allumer plus aifément; fur ces 
bois , on met de petits charbons, & fur ces 
charbons de la mine: quand elle eft calci- 
née & refroidie , on la cafle en morceaux de 
la groffeur d’une noix, & onl'éleve au-defflus 
du fourneau. 

Le mur extérieur du fourneau eft conf- 
truit de groffes & fortes pierres , à peu-près 
de la même façon que ceux d'Allemagne , & 
de forme quarrée. Chaque côté a 12 où 14 
aunes (3) , fur s ou 6 d’épaifleur , avec deux 


voutes ; 
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voûtes, lune au-devant du fourneau, & l’au- 
tre du côté des foufflets : ces voûtes font 
foutenues par un arc de groffes pierres dures. 
Au milieu, on forme la cheminée, dont le 
mur qui l’environne, eft fait de pierres de 
grais groflieres, tirant furle rouge, qu'on 
apporte de Craër. Le fond eft d’une pierre de 
la même efpece, de 4 pieds en quarré , fur 13 
pouces + d’épaiffeur. La pierre du parois an- 
térieur a quatre pieds de longueur, un & 
demi de hauteur, & quatre pouces d’épaif- 
feur. Celle dans laquelle on taille, pour ainfi 
dire, l’orifice du vent , eft longue de s pieds 
fur 18 pouces de hauteur, & 20 d’épaiffeur ; 
tout le bas du foyer eft fait de la même 
pierre: on emploie pour le deffus de la pierre 
grife ordinaire. 

On pofe le fond horifontalement, les au- 
tres pierres deffus, de façon que le foyer ait 
24 pouces de largeur & 26 de longueur: ces 
pierres fonttaillées de maniere , quele deflus 
eft plus large que le bas. Par ce moyen, il fe 
trouve à l'élévation de deux pieds & demi 
du fond , un quarré de deux pieds dix pou- 
ces. Plus haut, le foyer & la cavité vont en 
s'élargiffant , non pas en continuant la forme 
quarrée, mais en prenant la ronde infenfi- 
blement. A la hauteur de o pieds, le diame- 
tre eft de 72 pouces. De-là , il va en fe rétré- 
ciffant jufqu'au-deflus, pour finir en une ou- 
verture quarrée d’un pied feulement. La hau- 
teur du fond au-deflus, eft de 24 pieds : le 
deffus eft couvert d’une voûte, pour préfer- 
ver le tout des pluies & des vents qui déran- 
gent le feu. 

L’orifice, pour la coulée du fer, eft à droite 
contre le fond. A gauche & à la hauteur à 
laquelle monte ordinairement le fer en fu- 
fion , il ya une ouverture pour le paflage 
des fcories, que l'on fait fortir avant que 
d'ouvrir la coulée pour le fer. L’orifice du 
vent eft de 14 ou 15 pouces au-deflus du 
fond , bien au milieu de la longueur du 
foyer. On le tient d’un pouce plus haut, 
lorfqu'on veut fe procurer de plus groffes 
mafles de métal. Cet orifice , pour le vent, 
ne fe fait point avec de l'argile ; mais on le 
taille avec exaétitude dans la pierre, de façon 
qu'il eft jufte au milieu, afin que le vent 
puiffe aller par tout le foyer , qui doit être 
bâti avec beaucoup de précifion. Quand cet 
oïifice eft taillé, on y verfe de l’eau : files 
gouttes coulent vite dans le foyer, c’eft une 
preuve d’une trop grande obliquité. Si au 
lieu de couler elles reftent en la même place, 
c’eft une marque d'une pofitiontrop horifon- 
tale. Il faut tailler cette ouverture, de façon 
que l’eau puiffe couler fenfiblement, mais 
lentement : c’eft en cela principalement que 
confifte l’art du Fondeur. 


FoURNEAUX , 4°, Seclion: 
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Les Ouvriers prétendent auili, qu'il eft 
d'une très-grande conféquence que les fouf- 
flets foient bien placés : on fe fert de fouf- 
flets de cuir qui ne font pas hauts, mais 
longs. ; 

Un fourneau ainfi bâti à neuf s'emplic 
d’abord de charbons. Quand ils font allumés, 
on les laïffe baifler deux fois fans vent, 
avant que de mettre de la mine : enfuite à 
chaque charge on met une mefure de mine, 
de la continence de + d’aune cubique, & 
pefant deux quintaux , avec deux facs de 
charbons par-deflus. Quand le tout eft baïflé, 
on recommence , & les charges fe renou- 
vellent tous les trois quarts-d’heure. Lorfque 
lon a fait cinq charges, ce qui demande 
le temps de trois heures, ou trois heures 
& demie, il y a dans le foyer aflez de fer 
en fufion pour le couler. Avec un morceau 
de boison forme dans du fableun moule d’une 
grandeur convenable. Avant que d'y laifler 
entrer le fer, on débouche le trou à gauche, 
pour fe débarraffer des fcories. Si elles font 
fiftuleufes & blanches, c’eft une marque que 
la fufion eft bien faite.Siau contraireelles font 
d'une couleur brune ou noirâtre , c’'eft un 
figne qu’elles contiennent encore beaucou 
de fer. Cela indique aufli que le creuzet na 
pas fes juftes dimenfions, ou que l'orifice 
du vent manque de lobliquité convenable. 

Après que les fcories font forties , on dé- 
bouche l'ouverture pour la coulée du fer ; 
eft-il coulé ? on la referme. Le fer refroidi 
pefe 4 ou $ quintaux. On continue ainfi le 
travail, & en coulant toutes les trois heu- 
res, ou trois heures & demie , on obtient fept 
males, ou 3$ quintaux par 24 heures. Cha- 
que coulée confomme 9 ou 10 quintaux de 
mine, & 8 ou 9 facs de charbons, un peu plus 
ou un peu moins , fuivant que les charbons 
font plus durs ou plus tendres. Si on ne les 
mêloit pas, on ne pourroit les employer. 

Dans un fourneau de cette efpece on tra- 
vaille ordinairement 28 à 33 femaines de fui- 
te.Il ya des Fondeurs qui fe Aattent de donner 
autant de fer, la premiere femaine de travail, 
que les autres en ontau bout de trois ou qua- 
tre. Le fecret, difent:ils, eft de faire deux ow 
trois charges de fcories mêlées avec de l’ar- 
doife , lefquelles en fondant enduifent les 
parois d’une efpece de verre. Ils en concluent 
que dès la premiere femaine on peut mettre 
la quantité ordinaire de?mine. 

On pile fous un marteau que leau fait 
mouvoir , les fcories pefantes & de couleur 
noire : On lave enfuite dans l'eau les pouf- 
fieres pilées. Le fer qui en fort, fe remet au 
fourneau avec la mine, & fe mêle à la mafle 
de fer en fufion. 
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Mamere particuliere de travailler la mine 
de fer auprès de Flatre, dans 
l'Archevéché de Salzbourg. 


La mine que l'on fondoit dans ce four- 
neau ; étoit en partie noire , brune ou jaune. 
On en tiroit une grande quantité des mon- 
tagnes voifines. Ici on la cafloit & la déta- 
choit avec peine : là on la trouvoit abon- 
dammentrépandue par petits morceaux dans 
la campagne. La mefure dont on fe fervoit, 
étoit longue d’une aune + (1), large & pro- 
fonde d’une aune ; on lappelloit Karren. 
Mais la petite mefure étoit de 4 d'aune en 
quarré : il falloit trois de ces dernieres pour 
en faire une grande ou un Karrez. On caf- 
Toit la mine en morceaux gros comme des 
noix. Il y en avoit de deux efpeces ; l’une de 
meilleure qualité que l’autre. La premiere 
étoit de couleur brune & jaune: on la mettoit 
à part , parce qu'on la regardoit comme très- 
propre a faire de l'acier. La feconde fe cal- 
cinoit dans une foffe qui lui étoit deftinée : 
on y employoit de gros bois , & un feu aflez 
violent. À 

Quant au fourneau & à fa conftruétion, 
le dehors reffembloit aux fourneaux d’Aile- 
magne, & notamment à ceux de Saxe, avec 
cette différence qu'il y avoit une efpece de 
plancher ou de voûte, au-deffus de l’endroit 
de la coulée, Cette voûte étoit peu élevée, 
& feulement à la hauteur de 3 aunes (:). 
Depuis le fond jufqu'à l'ouverture du deflus, 
il avoit 24 pieds de hauteur. Le fond avoit 
une aune + en quarré. De-là la cavité s’élar- 
gifoit jufqu’à la hauteur de 12 pieds, qui 
étoit le milieu de ce fourneau. Les côtés 
quarrés avoient trois aunes. Du milieu du 
fourneau, la cavité fe rétrécifloit en montant, 
& confervoit fa figure quarrée. Enfin le def 
fus étoit un quarré, dont chaque côté avoit 
une aune. 

Au-deflus il y avoit une voûte pour ga- 
rantir le fourneau & le feu des injures de 
air. Le mur intérieur étoit fortifié par 
un autre mur, fait avec de groffes pierres 
bien enliées. Le fond étoit un peu incliné 
vers le devant, afin que lors de la coulée 
il ne reftât point de fer dans le creufet. 
L'orifice du vent étoit à 13 pouces du fond. 
Il falloit la plus grande précifion pour placer 
les buzes des foufflets, afin que le vent tou- 
chât comme il faut le fer dans le foyer , & 
le parcourût également. Le mur du foyer 
étoit fait d'excellentes pierres. Le travail 
pouvoit durer 20 ou 30 femaines. 

Au commencement de la fufon , c’eft-à- 
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dire, pendant les trois ou quatre premieres 
femaines, on n’avoit pas tant de fer que par 
la fuite , lorfque le fourneau étoit échaufté ; 
les murs ayant acquis un certain degré de 
chaleur. Dans les premieres femaines, on 
n'avoir que 80 ou 90 quintaux de métal pat 
femaine. Au bout d'un mois & demi on en 
avoit davantage, au point que dans 24 heu- 
res on faifoit 28, 30 & jufqu'à 40 charges. 
À chaque charge on mettoit une mefure de 
mine appellée KuëeZ. On ne l'empliffoit pas 
entiérement : mais quand la mine étoit de 
nature à fondre facilement, on la metroit 
toute pleine. Une telle mefure pleine pefoit 
un quintal de Vienne & un quart. On mé- 
langeoit fouvent les mines pauvre & riche, 
pour les fondre enfemble. Pendant 24 heu- 
res,on confommoit 3 5 à so quintaux de mine 
calcinée , avec un demi-fac de charbon par 
chaque mefure ou Xubez. On employoit par 
préférence les charbons durs. On jettoit d’a- 
bord les charbons, & für ceux-ci de la mine, 
que l’on répandoit également avec un rabot 
ou un trident. Quatre facs de charbon fai- 
foient enfemble un faifceau où un rzéppe ; 
& deux £zippor & demi faifoient un foder, 
qui eft ce que deux chevaux peuvent traîner 
aifément. 

On renouvelloit les charges tous les trois 
quarts d'heure; & après cinq ou fix char- 
ges On avoit une malle de fer nommée of], 
du poids de deux quintaux & demi, outrois 
quintaux, ordinairement trois quintaux avec 
la mine dont il s’agit. Par 24 heures on avoit 
6 ou 7 de ces maffes de fer, c'eft-à-dire, 18 
Ou 20 quintaux poids de Vienne, pour lef- 
quels on brüloit 3 à $ xzippor de charbon ; 
ce qui faifoit par femaine 126, 130 à 140 
quintaux de fer crud , même 200. Lorfqu'on 
employoit de la mine choifie, appellée mire 
d'acier, & 245$, 279, 315 à 350 quintaux 
de mine, fuivant fà bonté & fa qualité , 
avec 44 #nippor, Ou 180 facs de charbons. 

ans la partie inférieure du fourneau où 
fe ramafle le fer, ou bien à la hauteur de + 
d'aune du fond, le foyer confervoit fa lar- 
geur : mais deflous cet efpace on mettoit 
un gros quartier de pierre, de fix pouces 
d'épaiffeur , pour fervir de fond. On plaçoit 
de même une pierre au côté droit, contre 
le fond. On ménageoit une ouverture pour 
la coulée, dont la grandeur étoit telle que 
le bras pouvoit y entrer commodément. Au 
côté gauche, on plaçoit encore une pierre 
de coftiere, qui ne devoit pas être fi élevée 
que celle qui étoit fur la droite. Elle n’étoir 
élevée fur le fond que d’une demi-aune. De 
cette façon, fa partie fupérieure étoit plus 
baffe d’un quart d'aune. On bouchoit certe 
ouverture avec de l'argile, afin qu'on püc 
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l'ouvrir commodément, & faire fortir les 
fcories. Par le moyen de forts crochets de fer, 
placés bien à fond dans les pierres de côté, 
on empêchoit que cette pierre ne püt être dé- 
rangée. Ces deux pierres fe nommoient l'une 
& l'autre le parois antérieur ; ou foerweg. 

Lorfqu’on étoit parvenu au point de pou- 
voir couler la mine réduite en fufon, on 
débouchoit ce prémier orifice , fermé avec 
de l'argile; au-deflus de la pierre antérieure, 
ce qui donnoit une iflue aux fcories très- 
fluides, & laifloit à nud la mafle du fer. Les 
fcories étoient de couleur verte, limpides, 

oreufes, fiftuleufes, & conféquemment très- 

Lberes. Elles ne paroifloient pas contenir la 
moindre parcelle de fer. La raifon pour la- 
quelle on attachoit cette pierre avec des 
crochets de fer, étoit de crainte que fon 
dérangement n'occafionnât quelque ouver- 
ture quand on ouvroit le paflage , deftiné à 
la fortie des fcories : car s’il y avoit eû quel- 
que iffue, le fer auroit pû couler à contre- 
temps , au lieu qu’on le retenoit dans le foyer 
jufqu'’à l’entiere évacuation des fcories. 

Après leur fortie, on débouchoit l’ouver- 
ture à droite, par laquelle Le fer devoit cou- 
ler. On lui préparoit un lit dans du fable pur 
pour le recevoir. Lorfqu'il étoit coulé, on 
détachoit les matieres quireftoient contre le 
fond, pour faire fortir tout ce qui étoit liquide. 
Les Ouvriers difoient que ce qui feroit refté 
dans le foyer auroit nui à la fufion fuivante. 
On bouchoit enfuite les deux ouvertures 
avec de l'argile, jufqu'à une autre coulée. 
On fe fervoit de fouflets de cuir. 


De la maniere d'y purifier Le fèr crud. 


Le fer qui étoit coulé dans ces fourneaux, 
étoit très-fluide, parce qu’il étoit rempli de 
beaucoup de foufre, ce qui étoit caufe que 
ni après une premiere fufion , ni même 
après une feconde dans un foyer de forge , 
on ne le portoit pas fous le marteau. Il fal- 
loit d'abord le fondre dans une efpece de 
foyer de forge, fait comme les foyers 
purificatoires du cuivre, profond , de forme 
ronde, d’une aune de diametre fur + d’aune 
de profondeur, & fait de bonnes pierres, qu'on 
enduifoit d'argile, comme ceux à purifier 
le cuivre. 

La thuyere étoit de fer, & entroit dans le 
foyer d'un quart d’aune. Elle étoit inclinée 
de façon que le vent touchât & razât le 
milieu du foyer. On y plaçoit la maffe de 
fer, & on la fondoit comme dans les forges. 
On la tenoit en fufon jufqu'à ce qu’on vit 
que le fer étoit limpide comme du cuivre 
fondu. Ce travail duroit trois heures. 

Après lequel temps, &les charbons brulés, 
onagitoit fortement cettemaffe,&lorfqu'’elle 
étoit bien liquéfiée, le maître y infinuoit un 
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ringard froid , non loin de la thuÿere, pour 
fonder fi elle étoit affez liquide, & fi le foyer 
étoit également rempli. Quand le fer étoie 
bien liquide, on voyoitautour du ringard une 
matiere appellée/paz, comme en pareille oc- 
cafion on en voit, lorfqu’on foude du cuivre 
en fufion. Alors on jugeoit qu'il y avoitune 
grande partie des foufres de diffipée. Au 
contraire , fi le fer n'étoit pas bien liquide , 
ce /pan , au lieu d’envelopper le ringard, ne 
s’y attachoit que par places détachées & in- 
terrompues. Âlors on augmentoïit la chaleur 
jufqu’à ce que tout fût bien liquéfié. On en- 
levoit enfuite les charbons & les fcories 
qui furnâpeoient , & on laifloit quelque 
temps le fer à découvert jufqu'à ce que la 
croute, qui couvroit fa fuperficie, fût af- 
fermie. On jettoit après cela de l’eau deffus, 
& on en tiroit des morceaux & des lames, 
comme on fait pour le cuivre. Cet ouvrage 
duroit quatre heures. En une demi-journée 
on devoit purifier trois de ces mafles, & 
confommer pendant ce temps, deux xzip- 
por de ebao Sur chaque mafle de fer 
crud , on éprouvoit ordinairement un dé- 
chet d’un demi-quintal. C’eft ainfi que pro- 
che de Flaëre, dans l’'Archevêché de Sz/r7- 
bourse ; on purifioit le fer , & qu'on lui ôtoit 
les parties fulphureufes dont il étoit im- 
prégné. 


Maniere d'y recuire & purifier ce fèr une 
Jféconde fois. 


ON recuifoit le fer de la maniere que nous 
avons enfeignée; & lorfque par ce moyen 
on l’avoit dégagé de tous les foufres grof- 
fiers, on le voyoit fortir plus dur, fans ce- 
pendant pouvoir être étendu fous le mar- 
teau , avant que d’avoir été recuit une fe- 
conde fois. Les croutes de fer fe grilloient 
avec du bois dans une efpece de foyer de 
calcination. Il y avoit pour cela trois che- 
minées de fuite, dans lefquelles on poufloit 
le fer au feu jufqu'à ce qu'il commencât à 
f liquéfier , y employant principalement la 
flamme du bois. Ces lames, ainfi calcinées 
& refroidies, fe mettoient en fer à la ma- 
niere ordinaire, ce qui s’appelloit auffhirzen. 
A chaque fois , on liquéfoit un quintal & 22 
livres de fer crud , poids de Vienne, ce qui 
fe faifoit dans des foyers de forge, comme 
on a coutume de le pratiquer en Bohême & 
en Saxe. Un quintal & 20 livres de fer crud, 
poids de Vienne, rendoiïent un quintal, 
même poids , de ferpurifié, & étendu fous 
le marteau : ce qui annonce que le déchet 
étoit d'un fixieme par quintal. On mettoit ce 
fer en paquets de deux quintaux ou deux 
quintaux & demi, lefquels s’'appelloient 
Johm. Quatre de ces /o4m, ou dix quin- 
taux , fe nommoient z24/er, On trouvera la 
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maniere , après ce premier travail, de faire 
de l'acier avec le fer dont il s’agit. 
2 
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Manicre de traiter la mine du fer, fuivant 
Agricola. 


JE crois qu'il ne fera pas inutile de rap- 
porter ici la méthode de fondre & de recuire 
la mine du fer, telle qu'Agricola nous l'a 
tranfmife. Cetre defcription fervira à pou- 
voir comparer la nouvelle méthode avec 
l'ancienne : car je veux mettre foùs les yeux 
du Leéteur toutes les façons connues de tra- 
vailler la mine du fer. Voici les propres pa- 
roles d'Agricola. 

« La mine de fer, qui eft bonne, fe cuit 
> dans un fourneau prefque femblable à ceux 
>» de la feconde efpece. Son foyer eft haut 
= de trois pieds & demi, long & large de 
» cinq pieds. Au milieu, il y a un creufet 
>» haut d'un pied & large d’un demi-pied , 
> quoiqu'à vrai dire , il puifle être plus haut 
» ou plus bas, plus large ou plus étroit, 
> fuivant que la mine eft plus ou moins ri- 
> che. Le maïtre doit regler la mefure de 
> la mine fuivant qu’elle eft riche, & ne doit 
# pas moins fe connoître que veiller à cette 
æ partie. 

» D'abord, il jette des charbons dans le 
foyer, & de la mine de fer pulvérifée par- 
# deffus. Il larrofe de chaux non éteinte, 
» autant que la mefure de fer en contient. 
» Enfüite, il jette des charbons, puis de la 
» mine, & continue jufqu'à ce qu'il ait un 
» amas aflez confidérable. Enfin, après 
> avoir donné le feu , il en augmente l'aétion 
æ par le vent des foufflets, placés avec art, 
» & il cuit la mine: cette opération peut 
» durer 8,10, & quelquefois 12 heures. 
» Pour garantir fon vifage du feu, il le cou- 
» vre entiérement de fon chapeau, dans 
> lequel on ménage des trous; par lefquels 
> il peut voir & refpirer. 

> Il faut que vers le foyer, il y ait une 
» bafcule, par le moyen de laquelle il arrête 
» ou retarde le mouvement de l'eau & des 
> foufets ; ce qu'il ne manque pas de faire 
» lorfqu'il met de la mine & des charbons, 
> ou lorfqu'il tire les fcories : de cette façon, 
# le fer fond & fe ramafle en un morceau 
» de deux ou trois quintaux, fuivant que la 
æ mine eft riche. 

» Alors le maître débouche , avec un rin- 
» gard, l'ouverture pour le paffage des fco- 
» ries : & lorfqw’elles font toutes évacuées, 
> il laiffe un peu refroidir la mafle de fer. 
» Après cela, le Maître & fes Aides foule- 
# vent la maffe avec des ringards, & la tirent 
# dehors fur la terre. Ils la frappent avecdes 
+ males de bois, donc les manches font 
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» petits , mais de cinq pieds de longueur ; 
> tant pour détacher les fcories qui ytien- 
» nent encore, que pour en rapprocher les 
> parties & l’étendre : fi on la portoit fur le 
æ champ au gros marteau que leau fait 
# mouvoir ; elle fe mettroit en pieces. 

» Cependant peu après , on la faifit avec 
» des tenailles, on la porte au marteau; & à 
» l'aide d'un cifeau que l'on tient entre le 
» marteau & la mafle, on la partage en 4, 
» $ ou 6 morceaux, fuivant qu’elle eft plus 
» ou’ moins grofle. On recuit ces morceaux 
» dans un autre foyer, & on les porte fuc- 
> ceflivement fous le marteau, où l'Ouvrier 
>» en fait des mafles quarrées , des focs , des 
» bandes, mais fur-tout de petites barres, 
» dont4, 6 ou 8 pefent la cinquieme partie 
» d'un quintal, & dont on fabrique différents 
>» inftruments. 

» À chaque coup de marteau, un enfant 
» laïffe couler de l’eau fur le fer chaud, ce 
» qui eft caufe du grand bruit qu’on entend 
» au loin. La mafle ôtée du creufet dans 
>» lequel le fer étoit en fufion, ilrefte un peu 
>» de fer dur, lequel fe bat difficilement. On 
» s'en fert pour ferrer des pieux, & pour 
» d'autres ouvrages qui demandent du fer 
» de cette qualité : voyez la Planche XX. 

>» À, eft le foyer. B, le tas de charbon & 
>» de mine. C, l'ouverture pour fortir les fco- 
» ries. D, la mafle. Z', les marteaux de bois. 
» F,le marteau. G, l’enclume. Quant à la 
» mine de fer cuivreufe & brûlée, comme 
» elle fond difficilement , il faut plus de tra- 
>» vail & plus de chaleur. Non-feulement il 
> faut la caffer avec des marteaux, pour en 
> féparer les parties dénuées de métal; mais 
> il faut la calciner pour diffiper les autres 
» métaux, & les fucs nuifibles. Il faut en« 
» fuite la laver, pour féparer les parties pe- 
» fantes des légeres, & la cuire dans un 
>» fourneau femblable au premier, mais plus 
» ample & plus haut, afin qu'il puifle conte- 
>» nir beaucoup de mine & de charbons. On 
» fe fert de l'efcalier, qui eft à côté du four- 
» neau, pour jetter par le deffus la mine 
» mife en morceaux, comme des noix, ainfi 
que les charbons. Avec la mine, qu’on eft 
>» obligé de cuire une & deux fois, on fait 
un fer propre à être porté au foyer de la 
» forge, & propre, après qu'il a été étendu 
» fous le marteau, à être coupé avec un 
> cifeau, en plufieurs parties. 4, eft le four- 
» neau. D, les dégrés. C, la mine. D , les 
» charbons. ». 
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Efai de fondre la mine avec du bois mis en 
menus morceaux , CT de la terre combuf- 
tible mélée avec des charbons. 


EN 1726, on a éprouvé en Suede d'em- 
Po ployer 
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ployer des bois fendus , mêlés avec une cer- 
taine quantité de charbons, au lieu d’ufer de 
charbons feuls , pour fondre la mine. On 
fçait que les bois , à moitié cuits , font d’un 
excellent ufage pour fondre le fer dans les 
fourneaux de on : c'eft ce qui a engagé à 
zenter, fi ce mélange pourroit être de quel- 
que utilité ; fipar ce moyen, on épargne- 
roit du charbon ; & fi une flamme vive au- 
xoit plus d'efficacité pour fondre la mine, que 


IVNSENS. 


113 
le feu caché des charbons.On dit qu'on tenta 
la même chofe en Ruffie il y a quelques an- 
nées , avec une éfpece de fuccès. Mais pour 
mieux juger de l'effet de la flamme vive fur 
la mine, j'ai cru devoir rapporter ici tout au 
long , le progrès de la fufion opérée pendant 
l'eflai : on y verra la dépenfe & le produit 
jour par jour, & comment tout s’eft pafé les 
premiers & les derniers jours, 
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| Leftes de [Mefures de{Paniers de|Poids de ma- 
Charges, | Charbons, bois mine, rineenfer. 
3°. Semaine. : ë 
1te, Fuñon...... 92 107 O o 1700 69 =< 
ze, Fufon...….. 105 122 6 o 2047: 60 À 
3° Fufon...... 134 78 2 28 2038 71 : 
4% Semaines : 
1e, Fufion...... 94 109 8 o 21342 78 + 
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Par le moyen dela Table qui précede , on 
peut voir combien on a fait de charges par 
jour , combien on a ufé de mine & de char- 
bon, combien on a eu de fer par jour & par 
femaine : on peut aufli voir le produit de la 
chaleur occafionnée par le mélange du bois 
& du charbon , comparé avec celui de la 
chaleur produite par les feuls charbons. Il 
faut obferver que le bois doit être très-court, 

our pouvoir le mieux mêler avec les char- 
Lu : il doit aufli être très-fec. 

On a dû obferver dans la même Table , 
1°. que fi on mêle du bois avec le charbon, 
on fait plus de charges dans le même efpace 
detemps, par exemple , dans la troifieme 
femaine , avec le mélange de bois & de char- 
bon , il ya eu 134 charges ; & en fe fervant 
de charbons feuls , il n’y en auroit eu que 92 
ou 105 au plus. De même, dans la quatrieme 
femaine , il y a eu 131 charges ; & avec des 
charbons feuls, il n’y en auroiteu que 94 ou 
10$. Veut-on réunir enfemble ces deux fe- 
maines ? on voit qu'il y a eu 265 charges , 
& qu'il n’y en auroïit eu que 210 avec des 
charbons feuls. Il faut croire que cette diffé- 
rence eft caufée , parce que les charbons mé- 
lés à un feu de flamme , ont brûlé plus vîte. 
Or, les charbons étänt plutôt confumés , il 
a fallu plus de charges : il arrive auffi que 
l'effet & la force du vent font augmentés par 
un feu de flamme. ns 

2°. Quoiqu'il y ait eu plusie charges, on 
n'a cependant confommé que la même quan- 
tité de charbon ; le bois compris, dans le 
même efpace de temps ; car, fuivant le cal- 
cul, on a brûlé 154 leftes | & 7 tonnes de 
charbon , avec $6 mefures de bois fecs & 
coupés , appellées flafrum. Si on réduit une 
mefure de ce bois en charbon, de maniere 
qu'elle équivale à 17 tonnes , on aura brûlé 
233 leftes & 11 tonnes, au lieu que, fuivant 


la méthode ordinaire ; on auroit confommé 
216 à 245 leftes de charbon. 

3°. L'expérience nous apprend , que la 
même quantité de charbon , mélangée de 
bois, a pendant le même temps fondu une 
plus grande quantité de mine, que fi onne 
s'étoit fervi que de charbons feuls: on a em- 
ployé 4134 paniers de mine , &, fuivant la 
méthode ordinaire , 383$ ou 4042 + ou en- 
viron. 

4°. Que le produit en fer a conféquem= 
ment été plus grand. En mêlant du bois , on 
aeu 155$ poids +de marine de fercrud , tan- 
dis qu’à la maniere ordinaire , on n’en auroit 
que 121 +à 1482 ; d’oùil eft aifé de voir 
qu'il y a eu une différence de 20 à 25 poids 
de marine. 

Mais il y en a eu auffi une confidérable 
entre les produits en fer des troifieme & 
quatrieme femaines, relativement à la quan- 
tité de mine employée ; car pendant le même 
efpace de temps , on a eu , dans l'une ; 148 
poids Z de marine en fer , avec 3835 paniers 
de mine , & dans l’autre 121 poids + de ma- 
rine en fer , pour 4042 paniers : de mine. La 
raifon de cette différence paroît venir , ou 
de la différente qualité de la mine , ou de ce 
qu'il s’'étoit attaché du fer ou de la mine aux 
parois du fourneau , qui , par l'augmentation 
de la chaleur , eft enfin fondue & tombée 
dans le foyer. Concluons-en qu'il eft très- 
difficile d'établirune regle précife à ce fujet , 
fi ce n’eft après avoir recommencé fouvent 
cette expérience , & l'avoir continuée juf 
qu'aux $ , 6 & 7 femaines. 

On peut aufli en conclure dès-à-préfent, 
1°. qu'on peut faire 100 poids de marine en 
fer, avec 150 leftes + de charbons ; car alors 
les bois font réduits en charbons, au lieu que, 
fuivant la méthode ordinaire , on peut faire 
la même quantité de fer avec 147 leftes de 
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charbon. 2°.Suivant l'épreuve, pour ces 100 
poids de marine en fer , on ufe 2661 paniers 
de mine; au lieu que fuivant la méthode or- 
dinaire , ona eu la même quantité de fer, 
avec 2$91 paniers de mine , quoiqu’à la fe- 
conde fois, on en ait employé davantage , 
c'eft-à-dire , 3313 , fuivant la Table, De-là, 
& eu égard à la premiere fufon , il ny a 

refque pas eu de différence; mais eu égard 
à la feconde , elle eft très-grande : jufqu'à 
préfent , on peut donc conclure que l’ancien- 


ne méthode de n’employer que des charbons 
feuls , eft préférable. 


Autre effai de fondre la mine de fer avec 
de la terre combufible. 


QUELQUES perfonnes , ont aufli tenté de 
fondre les mines de fer & d'argent , avec de 
la terre combuftible. Ils ont réuffi , à ce que 
Von dit , au point d'employer une moitié , & 
enfuite deux tiers de cette terre , avec les 
charbons : mais au moyen d’un feu fec & 
concentré : ils commencoient par chafler de 
cette terre les foufres , & les huiles malignes 
& fœtides. On ajoute , que 4000. morceaux 
de terre crue, ont donné environ deux f4- 
ders de terre brülée , privée de foufres ; & 
que les cendres ou charbons, après le gril- 
lage, font d'autant meilleurs qu'ils font reftés 
plus long-temps en feu , c'eft-à-dire , depuis 
30 jufqu'à 72 jours, & s'ils ont été , lors de 
la cuiflon , couverts de beaucoup de pouflie- 
re, de façon que leurs fucs nuifibles aient pû 
s’évaporer lentement & par dégrés. 

Chacun fçait que cette terre marécageufe, 
bourbeufe & pourrie , rend un très-grand 
fervice pour l’évaporation de différents fels ; 
le commun, par exemple , le vitriol, lalun ; 
& qu'on l’emploie aufli dans tous les four- 
neaux où le feu frappe le deffous &les côtés 
des chaudieres de cuivre. Elle eft encore d’un 
grand ufage dansles cuifines & ailleurs: mais 
‘il refte encore à fcavoir , fi cette terre com- 
buftible eft auffi utile dans les fourneaux qui 
demandent un feu violent, capable de domp- 
ter les métaux qui y font expofés à nud , & 
de les mettre en fufion. 

Les morceaux de cette efpece deterre, 
Étant, comme on l’a remarqué après le gril- 
lage, extrêmement légers; font aifément 
chaffés & poulffés parle vent, fur-tout quand 
il eftviolent ; & notamment s'ils fe trouvent 
vis-à-vis de la thuyere , & qu'ils ne defcen- 
dent pas le long des parois : ce qui les fait 
diffiper en flamme & en fumée. Si d’ailleurs, 
par le moyen du feu , on ne purge pas cette 
terre de fes foufres grolliers & impurs, elle 
communique fes vices aux métaux, princi- 

alement au fer qu'elle empoifonne , pour 
ainfi dire, de fon venin ; & quoiqu’à l’aide 
d’un feu lent & couvert, on expulfe une par: 
tie de fon huile & de fes foufres : cependant, 
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il lui en refte encore trop ; pour ofer expo- 
fer à fon aétion de la mine, fur-tout celle de 
fer, qu'elle couvre d’une efpece de croûte 
impure & fabloneufe. 

Il yatrois principales efpeces de cette 
terre combuftible & marécageufe. L’une 
vient des racines des plantes, & des branches 
d'arbres, qui ne font pas encore bien pour- 
ries. Cette efpece étant brûlée, ne donne pas 
tant de fubftance charbonneufe , parce que 
les filaments délicats des racines , & les au- 
tres parties des plantes abandonnent leurs 
enveloppes & leurs écorces, ce qui eft caufe 
que le feu qui en provient, n’a pas grande 
ardeur. La feconde efpece eft aufli formée 
de racines , mais pourries & converties en 
une efpece de terre , mêlée d’autres matieres 
bourbeufes , qui, par la combuftion fe con: 
vertit en une efpece de cendres ou de matie- 
re ftérile.La troifieme doit fon exiflence aux 
feuls fédiments des eaux marécageufes qui 
fe ramaflent & s'agglutinent dans des puits 
creufés dans un marais. Cette troifieme ef 
pece preffée & mife en forme de brique , 
femble donner un feu plus ardent : quant à 
fon utilité dans les foyers de fourneaux, on 
peut confulter le Tome où je traite des Mi- 
nes d'Argent. 


s. XXIII. 


Maniere de faire de l'acier dans les Indes 
avec du fer forgé. 


Querques Voyageurs rapportent, que les 
Japonois ayant mis le fer en barres , ils le 
plongent dans des lieux marécageux , &ly 
laiffent jufqu’a ce que la plus grande partie 
foit rongée par la rouille. Ils le retirent alors, 
& le battent de nouveau : puis ils le remet- 
tent dans le marais pendant 8 à 10 ans, juf= 
qu'à ce que l’eau en ait diflout tous les fels : 
la partie de fer qui refte, refflemble, dit-on, 
à de l'acier , & ils en font des focs de char- 
rue, ainfi que tous leurs autres inftruments 
& uftenfiles. 

Dans la partie orientale de l’ifle des Céle- 
bes , & dans la contrée de Tombaco , on dit 
qu’on fait du fer qui fe recuit , & qui s'éteint 
à plufeurs fois : ce que l'on continue jufqu'à 
ce qu'il ait acquis la dureté de l'acier , ce 
qui en procure d’une efpece excellente , à 
laquelle l'eau elle-même contribue. Extrait 
de Rumphius dans le Mufæum de Valentin. 

Ily a d’ailleurs une tradition qui nous 
apprend que les Chinois & les Japonois ont 
l'art d’adoucir le fer , au point de lui faire 
recevoir les figures & impreflions que l’on 
veut , tout de même que fi c'étoit du plomb; 
& qu'enfuite ils lui rendent fa premiere du- 
reté. Béchet fe vante aufli d'avoir eu le 
même fecret : c’eft ce qui m'a déterminé à 
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enparlerici. Au refte , nous aurons occafion 
de voir , par la fuite , la méthode d’adoucir 
le fer, qu'enfeigne le fcavant & très-ingénieux 


M. de Reaumur. 
$. XXIV. 


De la maniere de convertir le fer crud en 
acier ; tant en Suede qu'ailleurs , par le 
feu! travail dans un foyer de forge. 


J’a1 long-temps balancé , fi je m’en tien- 
drois à enféigner le travail de la mine & du 
fer , fans parler de celui de l'acier. A la fin, 
Jai cru qu'il ne feroit pas hors de propos 
d'expliquer feulement ici les méthodes de 
convertir le fer crud en acier , fans entrer 
dans le détail de la maniere, dont , en plu- 
fieurs endroits, on fe procure de l'acier avec 
du fer forgé, 

Quant au premier objet, c’eft-à-dire , 
la converfion de fer crud en acier, je crois 
que voici la véritable place d’en parler, parce 
que cette converfion fe fait dans un foyer de 
forge , & avecle même feu qui fert à l’affina- 
ge du fer : il auroit donc paru , que quelque 
chofe manquoit à cet ouvrage , fi j'avois 
obmis d'y inférer les différentes méchodes 
en ufage, pour fe procurer de l'acier avec 
du fer crud. 

Quant à l’autre objet , je veux dire la con- 
verfion du fer forgé en acier , c’eft un travail 
tout différent, Le fer eft déja purifié ; on l'a 
fait pafler par les différents dégrés de cha- 
leur , qui lui ont donné la qualité de fer pur; 
&, vû cette différence, je n’aurois pas man- 
qué de traiter féparément les différentes mé- 
thodes employées pour parvenir à l'une & 
l'autre fabrique d'acier ; mais le feavant & 
laborieux M. de Reaumur ayant, dans fon 
Livre précieux , & à la fuite d’une multi- 
tude d'expériences choifies , donné la mé- 
thode de convertir en acier le fer forgé ; 
lorfque nous en ferons-là , je ne ferai que 
quelques additions , pour faire voir quels 
font les différents ufages reçus à cet égard 
en différents pays : mais nous en parlerons 
ailleurs. 

Comme il eft dans notre plan d'étudier la 
nature du fer , par les différentes expériences 
que l’on a faites à fon fujet , je me conten- 
terai de rapporter , ainfi que je viens de le 
dire, les différentes méthodes de convertir 
le fer crud en acier , fur lefquelles M. de 
Reaumur , dans fon Ouvrage admirable , à 
gardé le filence , ou ne s’eft expliqué que 
très-lésérement. Dans le paragraphe fuivant, 
je rapporterai la maniere d'adoucir le fer 
fondu , telle que M. de Reaumur nous l'a 
donnée. 

Non loin d'Exdemohre | en Dalécarlie 5 
aux environs de #24 ou de Trol//bo ; Ona 


fait un très-bel établiffement ; dans lequel ; 
par le moyen du feu & du vent , on conver- 
tit le fer crud en acier dans un foyer de forge. 
Le fer crud, qui eft très-propre, fe fond dans 
un fourneau , aux environs de Xixmanshyt. 
tan. La mine fe tire d’une miniere peu éloi- 
gnée, appellée Bifberger. Cette mine eft 
d'une nature excellente: le fer qui en pro- 
vient , eft très-eftimé , & propre à être con- 
verti en acier. La mine eft noire, peu com- 
patte & compofée d'une infinité de petits 
grains , qui , broyés entre les doigts , fe re- 
duifent aifément en poufliere, Elle eft très- 
lourde, & donne un fer très-tenace , qui n’eft 
compofé que de fibres & detendons. Du 
fourneau de fufon qui eft à Wikmanshyttan, 
on tranfporte le fer crud à Tro//bo , où onle 
convertit en acier. La cheminée conftruite 
pour ce travail, eft tout-à-fait femblable à 
celle d'une groffe forge , élevée , & fe rétré- 
ciffant jufqu’à l'ouverture du deflus , par où 
fortent les fumées & les étincelles. 

Le foyer , pour recuire le fer crud , eftde 
la même figure qu'un foyer de forge : il eft 
feulement un peu plus petit. Sur l'aire de la 
cheminée , il ya un endroit deftiné pour y 
placer des charbons. Les parois du foyer font 
faits avec des lames de fer fondu , ainfi que 
le fond, pour lequel on choifit une lame plus 
épaille. La thuyere eft de cuivre , & doit 
être artiftement placée fur une des lames de 
côté. La largeur du foyer , eft d'environ 14 
pouces ; la longueur eff plus grande:au refte, 
elle eft indifférente. De la levre inférieure de 
la thuyere , jufqu’au fond du foyer, il y a 


fix pouces & demi. Il faut obferver très-exac-: 


tement ces dimenfions pour fa pofition , & 
pour la conftruétion du creufet. C’eft en cela 
principalement, que l’art & le fecret de con- 
vertir le fer crud en acier confiftent: fans ces 
précautions rigoureufes , le travail ne peut 
réuflir. À la partie antérieure du foyer. il y. 
a une ouverture oblongue pour l'écoulement 
des fcories fuperflues : on s’en fert auffi pour 
y paffer des ringards, lorfqu'il s’agit de le- 
ver du foyer la maffe de fer fondu , que l’on 
appelle fneltan. 
Comme on l'a déja dit, la thuyere eft à 
6 pouces + du fond. On lui donne très-peu 
d'inclinaifon , & elle en a aflez, pourvû que 
de l’eau mife fur fa partie platte , puiffe cou- 
ler du coté du foyer. Une ligne droite , pro- 
longée fuivant cette inclinaifon, n’aboutiroit 
as , comme dans les autres foyers de forge ; 
à l'endroit où le fond fe termine vers le con- 
trevent , mais elle iroit au pied du contre- 
vent. La bouche de la thuyere eft platte dans 
le bas , & ronde dans le deflus , de même 
que dans les autres forges , avec cette dif- 
férence qu’elle eft plus petite & moins ouver- 
te. Voyez la Planche XXI. AB eft moindre 
que dans les autres foyers, Les buzes des 
fouflets 
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fouflets font ici pofées plus haut. Il faue 
beaucoup d’adreffe & d'expérience pour pla- 
cer la chuyere, de même que les buzes des 
foufflets , avec toute la précifion requife. 

Il faut encore beaucoup plus d'art, à ce 
que difent les Maîtres Ouvriers , pour don- 
ner aux foufflets un mouvement égal & 
uniforme, & pour diftribuer le vent comme 
il convient. Ils ajoûtent que fi par hazard les 
foufflets , la thuyere , ou les buzes, font un 
peu dérangés de cette précifion , tout habile 
que lon puiffe être , on ne parviendra pas à 
convertir le fer crud en acier; ce qui eft 
caufe que les fouflets, & leurs équipages, 
font attachés fi fermement qu'aucun mou- 
vement ne peut les déranger. Il faut auffi 
que l’eau qui fait mouvoir la roue, tombe 
fur cette roue, & ne la frappe pas de côté, 
parce que la force de l’eau en eft plus grande, 
& le vent plus fort & plus égal. Si la thuyere 
eft trop inclinée, de façon que le vent rafe 
le fond, le fer qui eft deffus, fera, dit-on, brülé 
par laétion combinée de la Aamme & du 
vent: car dans notre opération on ne couvre 
pas le fond de fcories, comme onle fait dans 
les autres forges ; il eft expofé à être rongé 
par un feu fec, au point qu'il ne peut y 
réfifter que pendant quinze jours ou trois 
femaines, après quoi il faut le renouveller. 
On voit aufli que le vent ronge & creufe le 
parois qui lui eft oppofé & qui en eft frappé ; 
ce qui fait que l'on eft de même obligé de le 
renouveler très-fouvent. On ne travaille à 
notre ouvrage que le jour , & chaque jour 
on fait trois ou quatre cuites. 

Tous les matins, quand on commence 
Fopération, on met dans le foyer des fco- 
ries, enfuice des charbons , avec une légere 
portion de poufliere de charbons. On cou- 
vre lettout de fer crud. Le meilleur, & le 
plus propre à la converfion en acier, eft 
celui qui a été coulé, ou coupé en petits 
morceaux. On remet des charbons fur ce fer 
crud , & on tient les morceaux dans le feu, 
jufqu’à ce qu'ils foient d’un rouge-blanc , ce 
qu’on appelle #/anc de lune. Il ne faut pas 
qu'ils reftent affez de temps au feu pour qu'ils 
commencent à fondre. Quand donc le feu 
les a bien pénétrés , on arrête le vent, & 
on porte fous le marteau la maffe enflammée. 
Le poids du marteau eft de 18 à 20 grandes 
livres, ou Z/pund. A l'aïde de ce marteau, 
on met la maffe en menus morceaux, & on la 
fait battre jufqu’à ce que les plus gros ne pé- 
fent plus que 3 à 4 livres. Si le fer eft caffant 
à chaud , ou ce qui eft le même , s'il a beau- 
coup de foufres , il fe met en morceaux auffi 
aifément que du verre : mais fi c’eft un fer 
tenace à chaud, & caffant à froid, il faut bien 
du temps & des coups de marteau pour le 
mettre en pieces. On remet fous le marteau 
celles que l’on juge trop groffes. 

FourNeaux, 4°, Section, 
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On reporte enfuite au foyer ces morceaux 
informes & grofliers , & on les y place de 
façon, qu'ils foient, pour ainfi dire, à l'œil & 
fous la main de l'Ouvrier pour les pouvoir 
longer dans le feu quand il Le faut. Il tire d’a- 
Eos dansle foyerunepartiede ces morceaux, 
& les couvre de charbon. Pendant ce temps 
les foufRlets vont plus lentement, parce qu'il 
faut un vent modéré jufqu'à ce que le fer foit 
liquéfié. De fon côté, l'Ouvrier armé d’un rin- 
gard pointu , fonde les angles du foyer pour 
fçavoir s'il n'y a point de morceaux qui 
foient cachés , ou bien hors de ja fphère du 
vent. Quand il en trouve, il les retire & les 
ramene au vent. Lorfque le fer eft liquéfié 
au point d'occuper le fond du foyer, com- 
me feroit une matiere fluide, on augmente 
le vent. Il faut employer toute fon attention 
à connoître au jufte le point auquel il eft pro- 
pre à être converti en acier, & celui auquel il 
eft dans un état mitoyen entrele fer & l'acier. 
On s'en affüre par quelques indices , foit en 
le fondant avec un ringard, foit aux étin- 
celles qui, provenant du fer & des fcories, 
paffent à travers les charbons & la flamme. 
Âu commencement de l'opération , la flam- 
me eft d’un noir jaunâtre ; enfuite elle s'é- 
claircit & blanchit, fur-tout lorfque les fco- 
ries font forties. 

Quand le fer a été tenu affez long-temps 
en fufion , on laiffe écouler les fcories dans 
une foffe en forme de puits, pratiquée au 
pied de la cheminée. A peine font-elles for- 
ties que le fer fe durcit. On fonde de nouveau 
l'état de la liquation , afin de juger fi le 
fer eft encore affez mol pour fe laifler pé- 
nétrer par le ringard , ou bien s'il lui réfifte ; 
c’eft-à-dire , afin de connoître s’il a acquis la 
dureté de l'acier. Cela fait, on tire dans le 
foyer de nouveaux morceaux pour les join- 
dre aux premiers, qui font déja recuits. On 
les fond de même que les autres l'ont été, 
& en continuant ainfi fucceflivement , on 
augmente la mafle qui eft dans le foyer. 
On y remet encore une troifieme & une 
quatrieme fois de nouveaux morceaux de 
fer crud , en forte que pendant quatre heures 
on fait quatre fufñons différentes, & l’on 
augmente la maffe au quadruple. Enfin, on 
aune maffe d'acier du poids d'environ 4ou $ 
grandes livres , Z/pund , ou de 100 petites. 

Lorfqu'on juge que cette malle a été affez 
long-temps travaillée par le feu , on la fou- 
leve à l'aide d'un ringard , que l'on infinue à 
cet effet dans l'ouverture pratiquée au def- 
fous du foyer. Elle paroït alors de forme 
ronde, un peu creufe dans le deflus. Tirée 
du foyer , on la porte fous le marteau pour 
d’abord en rapprocher les parties, & enfuite 
la couper en quatre avec le fecours d’un 
cifeau , prefque de la même maniere qu’on 
le pratique dans les forges, À chaque travail, 
Gg 
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on n’a pas une mafle d’un poids égal : elle eft 
tantôt plus groffe, tantôt plus petite; c’eft ce 
qui fair qu'on la divife en 3, 4 ou $ portions, 
fuivantqu’elleledemande.llen fort,commeà 
Pordinaire , des étincelles très-fubtiles, quel- 
quefois même en grande quantité, d’un en- 
droit plûtôt que d’un autre; mais elles ne 
vont pas loin. 

Quand on fond le fer pour le convertir en 
acier , fi le vent eft inégal, fi la thuyeren’eft 
pas bien pofée, ou s'il ya quelque autre dé- 
rangement, ilarrive qu'il n’y a point de fco- 
ries dans le foyer, ce qui eft caufe que le fer 
fe met difficilement dans une fufon bien li- 
quide. Ce menftrue manquant, le fer brûle & 
acquiert de la fragilité, ce qui le rend d’une 
médiocre qualité. Pour remédier à cetincon- 
vénient, on met dans le foyer une ou deux 
pelletées de fable de riviere. Le fond ne réfif£ 
te pas long-temps aux fcories qui s’y atta- 
chent; ce qui occafionne une perte & un dé- 
chet fur l'acier. 

Après que la mafle a été coupée fous le 
marteau en quatre morceaux , on les replace 
au feu du foyer pour y être chauffés ; & lorf- 
qu’ils ont acquis le degré de chaleur convena- 
ble , on les met en barres fous le marteau ; ce 
qui fe fait pendant qu'on fond de nouveau 
le fer crud dans le foyer. De ces morceaux 
coupés, on en met d’abord deux dans le feu, 
Fun plus proche du vent que l'autre. Lorfque 
le premier eft chaud, on le porte fur l'enclu- 
me, où il eft, à coups de marteau, allongé 
de moitié. Pendant ce temps-là on fubftitue 
à fa place, & on rapproche du vent le fecond 
morceau , qui étant chauffé convenable- 
ment, eft à fon tour porté fous le marteau. 
On en fait autant pour les deux autres mor- 
ceaux , après quoi on bat l’autre extrémité 
qui refte à allonger, donnant à chacun de ces 
morceaux la forme d’un barreau quarré, de 
15 lignes par face , fur 4 ou $ pieds de lon- 
gueur. On appelle alors ces morceaux Se 
tareflaul , où acier de fonte. Il n’eft pas né- 
ceffaire pour cette premiere façon que les 
barres foient forgées avec exaétitude, parce 
qu'il faut qu'elles foient encore battues & re- 
battues. Leur extenfion fous le marteau fe 
fait comme dans les forges ordinaires. 

L’acier que l’on veut battre fous le mar- 
teau , ne veut pas être chauffé au blanc , mais 
feulement d'un rouge tirant fur le blanc; 
ce qui fait que la couleur de l'acier , chauffé 
à propos, differe de celle que l'on donne 
au fer. Les coups de marteau doivent être 
plus précipités. Au fortir du forgeage, on 
jette l’acier dans une eau courante, afin qu'il 
puiffe plus facilement être mis en morceaux; 
car il faut le caffer de nouveau en petits 
morceaux , comme nous le dirons ci-après. 
L’acier crud qui n’a encore eu qu'une cuif- 
fon, n’a pas encore la vraie qualité de l'acier, 
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Il ne montre pas encore dans fa caffure les 
petits grains qu'il doit avoir. Quelquefois on 
apperçoit au centre un cercle plus ou moins 
grand , d’une couleur obfcure, & compofé 
de grains de la même nature. 

On porte cet acier groflier & crud dans 
un autre foyer voifin, dans lequel on le 
travaille pour le purifier , & lui procurer ces 
grains très-fins. Pour cela, on le bat à plu- 
fieurs reprifes. Dans cet attelier il y a un 
marteau du poids d'environ deux gran- 
des livres & demie, Z/pund, & une enclume 
avec fon ftoc, en Suédois //æfof , placée 
proche de terre. Vis-à-vis le ftoc il 
a une felle à trois pieds, fur laquelle POu- 
vrier eft affis pour tourner & retourner ha- 
bilement la barre. L'arbre qui fait mouvoir 
le marteau , a douze dents, qui le font bat- 
tre fi vice que l’œil n’en peut fuivre les coups, 
lefquels font prefque aufli précipités que les 
battements d’une petite montre. Qu'on juge 
de-là s’il faut un habile Ouvrier pour façon- 
ner fous le marteau une barre d'acier. 

Dans ce même atelier, il ya une petite 
cheminée & un foyer, tant foit peu dif 
férents de la cheminée & du foyer que nous 
venons de décrire. La thuyere eft pofée com- 
me dans le premier foyer. Elles ont l’une & 
l’autre la même grandeur, la même forme, 
le même orifice. L'ouverture de celle-ci eft 
feulement un peu plus élevée; voyezla Plan- 
che XXT. AB eft un peu plus grand, de forte 
que fon orifice reffemble à un demi-cercle , 
au lieu que dans le premier foyer il reffem- 
ble à un fegment d'ovale. Depuis la thuyere, 
qui s'appelle forme, jufqu'au fond du foyer, 
il n'y a que deux ou trois pouces. Le foyer 
a 11 Ou 12 pouces de largeur, fur 14 à 
16 de longueur. On ne demande point pour 
ce foyer une fi grande précifion que pour 
l'autre. Il importe peu que la thuyere, qui 
eft de cuivre, foit placée un peu plus ou 
un peu moins haut. Au-devant dela che- 
minée il y aune ouverture de figure ob- 
longue pour la fortie des fcories, & au- 
deflous un pétit puits pour les recevoir. 

L’acier groflierement cuit dans le premier 
foyer & forgé en barres, fe caffe en mor- 
ceaux pour être mis dans le fecond foyer. 
Il eft facile de le mettre en pieces : pour 
cela il fufhit de le laifler tomber fur quel- 
que corps dur , ou bien on fe fert d’un mar- 
teau, parce qu'ayant été éteint dans l’eau, il 
a acquis de la dureté & de la fragilité. On 
arrange ces Nouveaux MOrCEAUX avec Un Cer- 
tain ordre, repréfenté dans la Planche XXI. 
D'abord on en pofe deux, coupésdela largeur 
du foyer, en guife de chenets, fur lefquels 
on en met 7 ou 8 autres C,C,C',C', fuivantla 
longueur de ce même foyer ; on les charge 
encore d’autres mis en travers fur les fe- 
conds, Il eft indifférent que ces morceaux 
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foient où non de la même longueur ; mais 
il eft effentiel de prendre garde qu'ils ne fe 
touchent par les côtés : cela les gâteroit, 
à ce que l’on dit. Sur cette efpece de gril- 
lage on met un panier de charbons choifis ; 
on donne enfuite le feu & le vent. Comme 
ce grillage eft fur la thuyere , le vent qui 

affe à travers les interflices, fait un grand 
Ede 

Au bout d’une demi-heure ou de trois 
quarts d'heure, ces morceaux ainfi rangés 
lun fur l'autre, peuvent être aflez chauds. 
On arrête alors le vent, & on les tire du 
foyer , les uns après les autres, On prend 
d'abord celui de deffus, qui eft fous la 
main ; on le porte fur le champ au marteau 

our y être forgé en petits barreaux, de 
ongueur inégale, depuis un demi-pied ju£ 
qu'à deux pieds. Deux Ouvriers font aflis 
proche de l’enclume fur leurs felles à trois 
pieds ; l'un d’un côté du marteau, l'au- 
tre de l'autre ; & quand le morceau qu'on 
. à apporté fous le marteau, eft étendu & 
façonné d’un bout, l'Ouvrier qui eft du côté 
façonné le faifit avec célérité, & forge 
& façonne l’autre bout ; en forte que cha- 
que morceau eft battu dans toute fa longueur 
tout de fuite. Pendant qu’il eft encore chaud, 
on le jette fur le champ dans le bâche (1), 
rempli d'eau courante , pour qu'il y prenne 
la dureté de l'acier. On n’y jette pas les deux 
ros morceaux qui ont fervi de fupports. 
Énuire on met tous ces morceaux , façon- 
nés en acier, en un paquet; & par le moyen 
des deux gros morceaux , dont nous avons 
parlé & avec lefquels on les contient, on 
les arrange de façon qu'ils ne paroiffent plus 
faire qu'une feule maffe. Après qu'on a ainfi 
arrangé un tas de 16 ou 20 morceaux, on le 
ferre dans une tenaille , & on le reporte au 
foyer, où on le chauffe jufqu’au blanc. On ne 
les raflemble ainfi en un feul faifceau, qu'afin 
que quelle que foit la qualité de chaque barre, 
toutes enfemble ne faffent plus qu'un même 
corps; c’eft-à-dire, que fi l’une d’elles eft dé- 
feétueufe en quelque point, par exemple, fi, 
elle avoit été trop ou trop peu chaufée, les 
autres la récompenfent , & par leur mélange 
forment un tout uniforme : & fi on leschauffe 
toutes jufqu'au blanc, ce n’eft qu'afin que l'a- 
cier acquiere la vertu qui le rend élaftique. 
Ces 16 ou 20 morceaux accollés l’un contre 
l'autre, fe foudent plus aifément les unsavec 
les autres, au moyen de Pargile feche & 
pulvérifée, dont on les faupoudre. 

Lorfque le paquet dont il s’agit, paroît 
chaud d'un côté, on jette deffus de l'argile 
en poudre dans toute fa longueur, & au 
milieu ; après quoi on le retourne. Au mo- 
ment même de ce changement on jette def 
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fus des fcories en fufion, & enfuite de l'ar- 
gile en poudre. Tout cela fait, on retire 
le paquet du foyer ; on le frappe avec un 
marteau à main pour rapprocher l'un de 
l’autre les différents barreaux; on le re 
met au feu ; on jette de nouveau par deflus 
de l'argile pulvérifée, & quelque portion 
de fcories en fufion. Enfin à force de feu, 
d'argile, & de coups de marteau à main $ 
on réunit tous ces barreaux en un feul , que 
lon tire par un des bouts en une barre quar- 
rée de quatre pouces d’épaifleur , qu'on 
laifle refroidir à Pair. 

Le bout qui n'a pas été étendu, fe bat de 
même que l’autre , après avoir été fuffifam- 
ment chauffé. On laifle le milieu plus épais 
que les deux bouts. Pour cela, ilne faut 
que deux chaudes, & aller deux fois au 
marteau. 

La longueur de ces barres d’acier eft pour 
l'ordinaire de 9 ou 10 pieds. On les caffe pour 
les mettre enfuite en paquets. Chacun dé 
ces paquets pefe huit grandes livres, Zf- 
pund, & trois petites; environ un quintals 

Cette efpece d'acier, s'il n’eft meilleur, 
eft tout au moins aufli bon que celui de 
Carinthie & de Stirie. 


Obférvations touchant la converfion du fèr 
crud er acier. 


IL y a encore bien des chofes à fcavoir 
& à remarquer, que je n'ai pû placer com- 
modément dans la defcription qui précede , 
& que je rapporte ici fous la forme d’ob- 
fervations. 

1°, L’excellent acier doit être immédia- 
tement fabriqué avec du fer crud, afin de 
le préparer, pour ainfi dire, dès fon origine 
à en prendre la nature. Les fabres, les épées, 
les reflorts, &c. fe font avec cetacier. Celui 
fait avec du fer forgé n’acquiert pas la même 
qualité. Il perd fa dureté fi on le met fou- 
vent au feu, qui chaffe les parties fulphureufes 
& falines qui s’étoient infinuées dans fes po- 
res, Il revient même à fa premiere qualité 
de fer forgé, au lieu que l'acier fait de 
fer crud n’y revient que très-diMicilement. 

2°. Pour la converfion du fer crud en 
acier on doit choifir celui qui eft dur, ferme, 
& connu pour donner un fer tenace & de 
bonne qualité. Celui qui eft mol, ne vaut 
rien pour cela, L’acier qui en provient, fe 
fent de fon origine : il eft trop doux, & plie 
aifément. On ne peut en fabriquer des infru- 
ments qui demandent une certaine dureté, 
Sile fer crud eft fi ferme qu'il cafe dif- 
ficilement, même étant chauffé, lacier qui 
en provient eft excellent pour ces fortes 
d'infruments : mais fi on employe du fer 
crud , doux & tenace , femblable à celui de 


(1) Petit réfervoir d’eau, creufé dans un tronc d'arbre, qui fe remplit perpétuellement d'eau à mefare qw'il fe vuides 
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Danmorie, qui vient des mines de K/acka 
ou de Taberg, lefquelles donnent une ef 
pece de fer doux & pliant, l'acier participe 
à ces qualités; ce qui fait qu'étant d’ailleurs 
bien préparé, il eft très-propre à faire des 
épées & des reflorts. On prétend que l'acier, 
qui vient d’un fer crud, trop dur, eft fragile 
& fans nerfs. IL n’en eft pas de même file fer eft 
médiocrementdur,maisd’ailleurs très-tenace. 

Pour choifir donc du fer qui donne de 
l'acier d’une bonne qualité, il faut prendre 
celui qui fond aifément.On aflure que le vent 
& la chaleur le pénétrent plus facilement. 
Cette efpece de fer eft grife, couleur qui 
vient de ce que dans le fourneau il y a 
eu plus de charbons que de mine, lors de 
la fufion. Le fer caffant à chaud & à froid 
n'y eft pas propre : on en fait difficilement 
de l'acier; & ceux qui le tentent, au lieu 
d'acier , n’ont fouvent qu'un fer dur, brûlé 
& corrompu. C’eft pourquoi dans quelques 
endroits de l'Allemagne on appelle 7rÎxe 
d'acier, des mines de fer, parce que leur 
converfion en acier eft plus facile. Si le 
fer contient une petite partie de foufre doux, 
on dit qu'il eft excellent pour la converfion 
en acier ; & que celui quien provient, eft 
très-tenace. Il faut porter plus fouvent fous 
le marteau le fer chargé de foufres, & l’a- 
mollir par des coups réitérés. On rejette le 
fer caflant à froid, comme étant de nul 
prix, nulle valeur. Si on n’a pas de mine 
qui donne du fer dur & tenace tout à la fois, 
on a coutume d'y mêler une partie de mine 
fulfureufe : mais il faut beaucoup de pruden- 
ce dans ce mélange pour obtenir de l'acier 
d’une bonne qualité. 

3°. On coule le fer crud , deftiné à être 
converti en acier , dans des lits de fable pur 
de riviere. On prétend que cette précaution 
contribue à faciliter fa converfion en acier, 
& à fa bonté. On ne le coule point comme 
Fautre dans des lits faits de fcories pulvérifées, 
ni fur du gros fable , mais fur un fable menu , 
pur, & tiré d’un marais ou d’une riviere. La 
poudre de fcories liquéfie très-facilement le 
fer. Il eft effentiel que le fer crud ne foit pas en 
trop gros morceaux, parce qu'alors il fond & 
fe convertiten acier,avec moins de charbons. 

4°. La premiere efpece d'acier s'appelle 
en Suédois /rrœltare-flauhl, ou de l'acier 
de fonte , propre aux inftruments de la cam- 
pagne & à faire des briquets : mais il n’eft 
pas encore affez travaillé pour faire des épées 
& des refforts. On tient qu'il eft trop fragi- 
le , raifon pourquoi on le prépare & le pu- 
rifie dans le fecond foyer. 

5°. La maffe deftinée à faire de l'acier, 
au forrir du feu du premier foyer, & encore 
toute bouillante , fe roule dans de l'argile 
pulvérifée , avant que d’être travaillée & 
caffée fous le marteau. 


MIWVES. 


6°. On tire quatre fois les fcories du pre= 
mier foyer avant que la maffe foit préparée 
& divifée en quatre morceaux fous le mar- 
teau, c’eft-à-dire, à chaque fois que l'on y 
met de nouveaux morceaux. 

7°. Dans le fecond foyer on chauffe les 
morceaux d'acier jufqu'au blanc, & lon a 
foin que le feu n’aille pas plus loin:autrement 
ils fe fondroient & fe mettroientenune efpe- 
ce de mañle, ce qui nuiroit à leur conver- 
fion en acier. Ce motif doit bien engager à 
obferver foigneufement le degré de chaleur. 
8°. On dit que pour cette opération les 
charbons de hêtre & de chêne font excel- 
lents: on emploie auffi avantageufement ceux 
de bouleau & de pin. Les charbons fecs & 
nouveaux font préférables à ceux qui font 
vieux & humides , lefquels ne font d’aucu- 
ne utilité. Pour faire ces charbons, il faut 
que le bois foit fec & bien fendu:il faut 
aufli préferver les charbons de toute humi- 
dité , en les tenant à couvert. Les charbons 
récents font les meilleurs, parce qu'ils font 
très-fecs. Ils liquéfient le fer plus eficace- 
ment. Îl faut obferver qu'il ne faut pas mêler 
ici les charbons doux & tendres avec les 
durs , comme ceux du bouleau. Il faut aufli 
qu'ils ne foient point mêélés de pierres ni 
de terre. Une mefure delcharbons de bouleau 
fait autant d'effet qu'une mefure ou une me- 
fure + de charbons de pin. Pour échauffer la 
feconde fois l'acier & le porter enfuite fous 
le marteau , il faut aufli des charbons excel- 
lents, tels que ceux de bouleau, de hêtre, 
ou de chêne. Les charbons fofliles peuvent 
encore être de quelque utilité, parce que 

l'acier qui en eft chauffé, foude bien. 
9°. Les fouflets doivent être d’une gran- 
deur moyenne ; & plus le bois dont ils fe- 
ront faits, fera compaët & dur, meilleurs ils 
feront. On met trois cammes pour baifler les 
foufflets , au lieu de deux que l'on met ordi- 
nairement dans les forges, parcé qu'on a 
befoin, pour notre opération, d’un feu vio- 
lent. Quelques-uns prétendent que les fouf= 
flets doubles de cuir font meilleurs que 
ceux de bois : il faut aufli que les buzes en- 
trent davantage dans la thuyere. Les caifles 
doivent être relevées par des leviers cour- 
bés , comme en Stirie & en Carinthie ; 
parce que le mouvement eft plus prompt & 
lus égal. Plus les foufflets vont vite, plus, 
s'il eft permis de hafarder ces expreflions, le 
feu eft léger , gai, vif; plutôt la converfion 
en acier eft faite. Plus on veut que l'acier 
foic dur, plus il faut que les charbons foient 
fecs & forts, & le fer en petits morceaux. 
Quand il n'ya plus qu'à mettre l'acier en 
barres, il n’eft pas néceffaire que les fouf- 
flets aillent fi vite : il ne faut alors les faire 
preffer que par deux cammes. J 
10°, Le déchet du fer, pour être converti 
en bon 
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en bon acier ; eft de près de moitié: 26 li- 
vres de fer crud ne rendent gueres que 13 
livres d'acier. Un habile Ouvrier peut en 
avoir 14. La perte dans le premier foyer, eft 
de 24 fur 60 ou 64, & de 8 danis le fecond : 
ou ce qui eft le même de 8 parties ; il en pé- 
zit trois dans le premier foyer , & une feule- 
ment dans le fecond. 

11°. On tire beaucoup de fcories du fe- 
cond foyer , & on peut l’en débarraffer tou- 
res les fois qu'on le juge à propos. Les fco- 
ries qui en fortent , font très-rouges & d’une 
confiftance épaïfle : on a cependant remar- 
qué qu'il ne faut pas totalement en priver le 
foyer , parce qu'alors l'acier , trop brûlé & 
trop defféché , perd de fa qualité. 

Pour faire de bon acier avec du fer crud, 
il faut qu'il foit chauffé à propos, fans quoi 
la converfion ne s’opere pas. On dit qu'à l'o- 
dorat, on peut diflinguer fi l'acier n’eft pas 
trop chauffé , parce qu'’alors il en exhale une 
mauvaife odeur. L'art & la fcience confiftent 
donc à le chauffer convenablement & à pro- 
pos, c’eft-a-dire , à brûler & faire diffiper par 
le feu ce qui le rendoit fer. Il faut qu'il foit 
auffi bien liquéfié , que dans un fourneau de 
fufion. Si la flamme & le vent ne le péne- 
zrent pas bien , il n'acquiert jamais la qualité 
d'acier. Pour que cette opération réuffifle, 
on fera un foyer capable de contenir au plus 
3 ou 4 grandes livres , Z/purd, parce qu'une 
petite quantité fe liquéfie mieux, & fe ra£ 
femble mieux en mafle qu'une grande ; outre 
que la maffe eft plus intimement pénétrée du 
feu , que fi elle contenoit 8 ou 9 de ces 
grandes livres. Quelques-uns font de plus 
groffes mafles , & operent plus vite dans le 
même efpace de temps ; mais on a remar- 
qué que l'acier , qu'ils faifoient, n’eft pas 
entiérement dépouillé des parties qui conf- 
tituent le fer : en Stirie, on ne fait que de 
petites maffes ; aufli y fabrique-t-on de l'acier 
de la meilleure qualité. 

La profondeur de ce foyer , fous l’orifice 
du vent, doit être de 6 pouces, la largeur de 
42. L’orifice de la thuyere eft étroit, & n’a 
qu'un pouce ; afin que le vent foit plus péné- 
trant, plus aigu & plus fort. La thuyere ef 
plus longue deflus que deffous , afin que le 
torrent du vent foit dirigé vers le fond du 
#oyer : pour cela, on la pofe fort oblique- 
ment. La partie antérieure de la thuyere ne 
doit être élevée au-deflus du foyer que de 
cinq pouces , fi le fer crud ne fond pas aifé- 
nent; mais s'il eft d’une fufion facile, le fond 
fera éloigné de la thuyere de fept pouces ou 
fept pouces & demi, & alors on ne la met 
pas fi obliquement: car autrement , on pré- 
tend que l'opération fe feroit avec tant de 
force , qu'on n'auroit point de mafle d'acier. 
11 faut avancer la thuyere de deux pouces 
dans le foyer. Plus le fond en fera proche, 
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plus lopération ira vite. La lime de fer fur 
laquelle on pofe la thuyere, doit être un 
peu inclinée en dedans. Le fond auffi doit 
être incliné vers le devant , prenant garde 
néanmoins que cela ne lui donne un trop 
grand degré de chaleur. Il faut auffi foigner, 
que l'ouverture pour la fortie des fcories foit 
bien fermée: fi la lame de fonte , qui fert de 
fond, ne réfifte pas bien à l'ation du vent 
& du feu, on peut y en mettre une autre de 
pierre. 

Pendant que l’on tient le fer en fufion 
dans le creufet, il faut pouffer le vent juf 
qu'à ce que toutes les fcories foient évapo- 
rées & diffipées par le feu, de façon,que 
toute la matiere foit convertie en acier, & 
qu'il ne refte ni fibres, ni filaments du fer. Si 
par lui-même le fer n’eft pas fluide, il fauc 
Jeter deffus du fable de riviere , fec & pur, 
ou des cendres de bouleau; cela rend la lia 
quation chaude, fluide & dure: maisil ne 
faut pas , au lieu de fable ou de ces cendres, 
y jetter des fcories en poufliere: d’abord 
qu'on en voit une certaine quantité dans le 
foyer , au point qu'elles furnâgent la mafle 
d'acier, il faut les faire fortir; autrement , 
elles empêcheroient la converfion du fer. Si 
la matiere eft trop liquide, & qu’on ne puiffe 
obtenir de l'acier , il fauc jetter des fcories, 
mais en petite quantité : car fi on en met 
trop, on la réduit en fer. Pour avoir de l'a 
cier le plus pur , & totalement dénué de fer, 
il faut fondre trois fois la matiere avant qué 
d'avoir une maffe ; & quand'elle eft formée, 
il faut jetter deffus une petite partie de fer 
crud en pouffiere, de cette efpece qui a été 
fondue avec plus de charbons que de mine : 
une ou deux petites livres de cette poulliere 
fufifent, & aident à convertir en acier la 
totalité du fer. 

12°. La mafleainfi difpofée eft portée fous 
un marteau qui pefe 16. grandes livres, Zf= 
pund ; fi on veut de l'acier excellent, on 
caffe les barres, on les raffemble , on les 
chauffe, on les bat huit fois , au lieu qu’on 
ne fait toute cette befogne que deux ou trois 
fois , quand on ne veut que de l'acier deftiné 
à certains ufages : celui que l’on veut fouder, 
s'arrofe de menu fable de peurqu'il ne brûle. 

Quand on étend l'acier en barres, il en pé- 
rit trois petites livres par grande : mais quand 
on le refoude & qu'on l'étend , il en périt 
près de fix. Si on veut avoir un acier qui tire 
bien des étincelles de feu du caillou contre 
lequel on le frappera , il ne faut pas tanc l'é- 
tendre fous le marteau, ni fi fouvent : pour 
un quintal d'acier , ou fuivant la façon de 
compter des Ouvriers , pour 8 grandes livres, 
il faut deux leftes & demie, ou 30 tonnes de 
charbons. 

13°. On a coutume d’eflayer, fi l'acier de 
fonte eft d'une bonne ou mauvaife qualité , 
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c'eft-à-dire , s'il peut fe ramafler & s'éten- 
dre fous le marteau , aufliaifément que le fer 
de la meilleure efpece : s'il n’a ni gerfures ni 
fentes, c'eftune marque d’une bonne qualité. 
Celui dans lequel on voit de gros grains, 
fans qu’il y ait ni parcelles de fer , ni fcories, 
eft très-dur : cela vient de ce que cetacier a 
été médiocrement brülé. Le meilleur figne 
d'un bon acier eft , lorfqu'il ne devient pas 
mol , quoiqu'il ait été fouvent porté au feu : 
on en porte le même jugement lorfqw'il eft 
dur , fort & nerveux tout enfemble. Quand 
on cafle du bon acier , il rend un fon défa- 
gréable : on en juge favorablement , quand 
il jette beaucoup de feu. Lorfqu’on veut l'é- 
prouver ,onen fait, par exemple, un reflort 
de fufil , parce que celui qui y eft propre, 
convientà toutes les efpeces de reflorts, aux 
épées , aux aiguilles & autres fils d'acier, Si 
un cifeau peut tailler fix ou feptlivres , avant 
que l’on foit obligé de le paffer fur la meule, 
c’eftla marque d’un excellent acier , qui peut 
être employé à toutes fortes d'ouvrages. Il y 
a trois efpeces d'acier, qui ont chacune leur 
famille , fi on ofe le dire , & avec lefquelles 
on peut ajufter & polir tout ce qui eft fufcep- 
tible d’acier. D’autres en comptent 8 ou 10 
efpeces : car on peutle durcir plus ou moins, 
fuivant les différents ufages auxquels on le 
deftine, & par ce moyen en faire d'autant 
d’efpeces que l'on veu. 


D'une autre manufailure d'acier en Suede. 


On dit qu'il y a long-temps , & même 
dès celui de Guftave- Adolphe (1), quela ma- 
nufatture d'acier de Quuarnbacka eft éta- 
blie. Il y a deux foyers. La cheminée ef fi 
élevée, qu’un Ouvrier peut s’y tenir de bout, 
Au lieu de plaques de fer, pour le fond & les 
parois du foyer, on fe fert d'une efpece de 
pierre talqueufe. On emploie des foufets 
de bois aufli grands que ceux des forges. Il y 
a deux marteaux , pefants chacun un poids 
de marine. À chaque fois, on met dans le 
foyer 10 grandes livres de fer crud, qui fe 
recuit à merveille, comme dans un foyer de 
forge : mais on tire fouvent les fcories , de 
façon que cette malle de fer fond dans un 
bain fec , & non dans un bain de fcories. 
Quand on veut recuire le fer, on jette fou- 
vent deffus des cendres mêlées avec du 
vitriol & de l’alun, Les Ouvriers prétendent 
qu'au moyen de ce mélange, on fait de 
meilleur acier. Ils n'ont point de regle pour 
la quantité de fer à recuire en même temps. 
Tantôt ils én mettent plus , tantôt moins. 
Lorfque le fer fondu eft ramaflé en une 
malle , on la porte fous le marteau : on l'y 
divife en plufieurs morceaux , que lon tire 
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enfuite en barres. Ces barres caflées de nou 
veau en plus petits morceaux, on les met en 
croix dans le foyer, & en forme de grille, 
On y jette par-deflus des cendres mélangées 
d’alun & de vitriol ; après quoi on les étend 
une feconde fois en barres, que l’on recafle 
encore ; & on continue de réitérer Ja même 
opération, autant de fois qu'il eft néceffaire, 
pour avoir de l'acier , tel qu’on le demande. 

L’acier groflier, que l’on appelle faz/auh1, 
ou ce qui eft de même , celui qu'on a cou- 
tume de mettre dans des barils, fe fait avec 
la premiere mañle qui eft tirée du foyer, & 
battue fous le marteau. On l'éteint enfuire 
dans l’eau , ce qui le durcit ; l'acier le meil- 
leur, tel que celui pour épées , fe met qua- 
tre fois en grilles, & fe bat quatre fois. La 
plus excellente efpece y eft mife , & battue 
huit fois. À chaque fois , on l’éteint dans 
l'eau , & on la deftine à faire des refforts. On 
marque l'acier toutes les fois qu'il paffe au 
feu , afin qu'on puifle en connoître la qua- 
lité. Au refte , les habiles Ouvriers en ju- 
gent au grain. Si l'on y voit des ftries & des 
taches obfcures, ils prétendent que c’eft un 
figne que l'acier n’a pas été ou bien cuit, 
ou affez battu , ou bien mélangé. Le meil- 
leur eft celuiqui blanchit comme de l'argent. 

L’enclume pefe un poids de marine : elle 
eft large de deux palmes. Chaque femaine 
on peut faire 1400 pefant de gros acier , ou 
acier en barils , 1200 d'acier à épées , & 
800 d'acier à reflorts. Un quintal ici eft de 
8 grandes livres, Z/purd, ou de 160 petites. 

Pour un quintal du meilleur acier, celui 
à reflorts , il faut treize grandes livres & de- 
mie de fer crud & 26 tonnes de charbon. 
Pour un quintal de la qualité moyenne , l’a- 
cier à épées , il faut 10 grandes livres de fer 
crud, & 24 tonnes de charbon. Enfin, pour 
un quintal de gros acier , celui en barils , il 
faut 10 grandes livres de fer crud, & 9 tonnes 
de charbon. Aujourd’hui on emploie beau- 
coup d’acier préparé dans les manufaétures 
de Wedewang & Quuarnbacka. 


Maniere ordinaire en Suede de fe procurer 
de l'acier dans les foyers de forge 
Lrfgwon y recuit le fer crud. 


QuoiQuE j'aie déja indiqué , dans le fe- 
cond paragraphe de cet Ouvrage, la mé- 
thode dont fe fervent les Ouvriers pour fa- 
briquer de l'acier dans les foyers de forge; 
cependant je crois devoir encore rapporter 
icicette méthode, d'autant plus qu'il s’y agit 
de la converfion immédiate du fer crud en 
acier. Lorfqu’on cuit le fer la premiere fois 
dans les foyers de forge,& lorfque la liquation 
eft extrêmement fluide, il furnâge ordinaire- 
ment de petites mafles ou morceaux d'acier, 
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qui, bien éloignés de s'attacher aux angles, 
oude defcendre au fond du foyer , flottent 
çà & là fur la matiere en bain. Ces morceaux 
ont inégaux , & d’une forme grofliere ; mais 
ils font ronds dans la partie qui touche le mé- 
tal. Parleur couleur on les diftingue du fer. 
Outre que l'acier furnâge le fer, il ne s'y 
joint pas facilement , à moins qu'on ne l'ap- 
proche du vent, Alors il fond & fe mêle au 
métal en fufon , fans quoi il ne s’y joindroit 
pas. Ces morceaux pefent ordinairement 6 , 
10 ou 15 livres, Les Ouvriers difent que c’eft 
un très-bon acier , & très-propre à aciérer 
tous les outils. Ils prétendent auffi que le fer 
privé de cer acier n'y perd ni n'y gagne. On 
aflure que de toutes fortes de fer on peut 
avoir de l'acier , mais plus d’une efpece que 
de l'autre : que les fers caffants à chaud ou à 
froid en donnent ; mais que la nature de l’a- 
cier varie fuivant celle du fer. L’acier qu’on 
obtient ainfi, eft, dans fa fraêture , de cou- 
leur grife , tirant fur le blanc, compofé de 
grains très-petits & très-durs. On dit que le 
.point principal de la converfion du fer en 
acier, confifte à obferver que la thuyere foit 
pofée obliquement dans le dégré d'inclinai- 
fn convenable. L’ufage a appris que fi la 
thuyere n'eft pas dans fa véritable poñtion, 
on ne peut avoir un morceau d'acier. Il faut 
pour cette converfion , que le vent foit di- 
sigé plus obliquement. Les Ouvriers ont, 
pour la pofer, des regles & des mefuresfui- 
vant lefquelles on la place dans la plus grande 
récifion. Sans cela, il ne faut pas s'attendre 
a avoir de l'acier. 


Maniere de faire de l'acier en Suede avec 
du fèr crud , fait avec des mines de 
marais de Dalécarlie. 


Voyez le paragraphe troifieme, page 71. 


Maniere de convertir le fer crud en acier 
dans le Dauphine. 


EN Dauphiné, dans la montagne de Vau- 
che , aux environs de la ville d'Alvar, il ya 
plufieurs galleries, par le moyen defquelles 
On tire beaucoup de mine de fer. On met 
dans un foyer , que l’on appelle affnerie , 
le fer crud qui en provient, Ce foyer eft 
es profond qu’à l'ordinaire 3 on dirige 

e vent direétement fur la mafle qui fond 
petit-à-petit. Le creufet eft environné & 
conftruit de plaques de fer. On n’agite point, 
comme ailleurs, le fer en fufion ; mais on le 
laifle en repos jufqu'à ce que le foyer en 
fit plein ; après quoi on arrête le vent, & 
on débouche un trou deftiné pour l'écoule- 
ment du fer , & par lequel tout celui qui eft 
fondu , s'échappe & fe met en petites mafles 
de différentes groffeurs. On ôte la partie ex- 
cérieure de ces maffes , ou pour mieux dire, 
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Pefpece de croûte qui couvre le fér ; parce 
qué ce ne font que dés fcories. Le refte fe 
porte fous le marteau , & fe met en barres 
de la forme ordinaire, 

Dans un autre foyer voifin , qui s'appelle 
chaufferie, on chauffe ce fer jufqu’au blanc. 
Là, il n’eft pas néceffaire d’avoir un feu fi ar- 
dent. On met une efpece de fable fur le fer, 
pour , à ce qu'on dit , modérer la chaleur, 
Lorfque la barre eft fufifamment chauffée, 
on la porte au marteau ; après qu'elle eft 
forgée , on la jette dans l'eau pour la durcir, 
11 faut pour cela que la barre foit encore très. 
chaude. 


Defcriprion plus exaile de La maniere de 
convertir de fer crud en acier Juivant 


M. de Reaurnur 


M. deReaumur, dans fon admirable Traité 
de la converfion du fer forgé en acier, donne 
aufli la méthode. dont on fe fert en France 
pour faire de l'acier avec du fer crud. Voici 
ce qu'il en dit. 

Pour faire de l'acier , on prend du fer 
crud qui foit blanchâtre , en préférant néan- 
moins celui qui tourne à la couleur grife. On 
met l'extrémité de la gueuze dans un foyer, 
comme fi on vouloit forger du fer à l’ordi- 
naire. Ce foyer eft plus profond que ceux 
ordinaires des forges. En quelques endroits 
ila depuis deux jufqu'à deux pieds & demi 
de profondeur. On laiffe la mañle tranquille, 
& fimplement couverte de charbons allu- 
més. La flamme excitée par le vent, eft di- 
rigée fur le fer qu'on veut fondre. Lorfque 
dans le creufet il y a autant de fer en fufion 
qu'on le defire , c’eft-à-dire , quand il eft 
prefqueplein , on arrête le vent. Dans quel. 
ques endroits on ouvre pendant un peu de 
temps, puis on référmé un trou qui eft pro- 
ché le fond ; ce que l’on fait de moment à 
autre pour laiffer couler én petites mafles le 
fer liquide. Dans d’autres endroits , on laifle 
la mafle dans le foyer , afin qu’elle s’y dur- 
cifle & s’y fige. Quand la croûte extérieure 
eft prife de l'épaiffeur d’un pouce , on l’en- 
leve fur le champ : mais avant que d’êter 
cette croûte , on enleve d’abord le lit de 
matiere vitrifiée qui furge & qui fe refroi- 
dit le premier. Lorfqu'’on coule la mañle , 
comme nous l’avons dit , on voit ce lit fur 
la furface de la maffe, On fépare ainfi le fer 
de fa partie terreftre : pour les fulfureufes 
ê Les falines , elles reftent. 

Dans quelques endroits où l’on fait le meil- 
leur acier de cette efpece , tancôt les pa< 
rois du foyer font faits avec des plaques de 
fer, tantôcils ne font que de pierre. De façon 
ou d'autre, ils font intérieurement garnis ou 
enduits d’un lit de poudre de charbon , en- 
forte que le fer fondu prend la forme d’une 
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boëte ou panier de charbonsen poufliere, 

Quelques Ouvriers jettent aufli dans leurs 
foyers , de la corne, de la fuie, & autres 
chofes pareilles. 

Cette maffe ainfi liquéfiée fe porte enfuite 
dans un autre foyer nommé Dr erle , Où 
on la chauffe pour en pañfer une partie des 
fels & des foufres fuperflus. On n’a pas befoin 
d'en féparer la matiere vitrifiée;il ne faut pas 
non plus un feubien violent. Il fufft que l'a- 
cier foit chauffé , & il n'eft pas néceflaire de 
le remuer, & retourner comme on fait pour 
le fer. La grande fcience eft de connoître 
quandil faut le tirer du feu : car fi on letient 
trop long-temps en fueur, on prétend qu'il 
fe remet en fer. De-là , quelques précautions 
que lon prenne, il arrive qu'une portion de 
la mafle?, +, &c. conferve fa nature de fer. 
Il eft bien difiicile qu'elle chauffe fi également 
par-tout, qu'une partie n’effuye pas un plus 
grand dégré de chaleur ds l'autre ; ce qui 
da fait retourner en fer , & eft caufe que fou- 
vent la même barre eft en partie fer , en par- 
tie acier. Ce n’eft pas en ce cas un grand 
mal : mais c'en eft un lorfque l'acier recelle 
quelques vefliges de fer , tantôt au centre 5 
tantôt à la furface , fuivant la différence de 
la chaleur & des coups de marteau, qui peu- 
vent pouffer une parcelle de fer d'un endroit 
à l'autre. Il réfulte de-à qu'il eft très-diffi- 
cile d'obtenir par cette voie un acier tota- 
lement dénué de fer.Dans plufieurs atteliers, 
lorfqu'on met l'acier au feu pour la feconde 
fois, on jette deflus une efpece de fable, 
ou de matiere vitrifiée , réduite en poufliere. 
Le fable entoure & enveloppe la mafle mé- 
tallique ; & empêche qu’elle n’efluye une 
top grande chaleur , & conféquemment 
qu'elle ne retourne à fa premiere qualité de 
fer. 

Dans quelques endroits on prépare l'a- 
cier immédiatement avec la mine : on la 
laifle refroidir après qu’elle a été fondue , 
dans le fourneau même où on l’a fondue. 
La mafle reflemble à une boule applatie , 
que lon coupe en morceaux paralleles : en- 
fuite on les porte dans le foyer nommé chaf- 
Jfèrte 3 & quand ils font chauds , on les 
porte fous Îe marteau. On a remarqué que 
le milieu des barre#forgées étoit de fer pur, 
& le tour d'acier , quoique le tout eût été 
également battu & & chauffé. La circonfé- 
rence ou l'enveloppe de la barre , eft acier, 
& l'intérieur eft de fer. Au rapport des Ou- 
vriers , les morceaux qui fe détachent de la 
mafle, donnentle meilleur acier. 

Dans un autre endroit de fon Traité M. 
de Reaumur annonce que le fer crud a beau- 
coup dereffemblance avec l'acier, & qu'ileft 
£ompofé d’un mélange de parties terreftres , 
fulfureufes , falines & métalliques. Qu'en 
examinant de [a fonte pure & bien brillante 
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on remarque , 1°. Son extrême affinité avee 
l'acier. 20, Que fi à l’aide du feu on chaffe 
les parties fulfureufes du fer crud, il en 
réfulte un acier intraitable, & plein de ger- 
fures , qui réfifle aux coups de marteau tant 
qu'il eft chaud , & qui fe durcit merveilleu- 
fement lorfqu'on l’éteint dans l’eau. 39. Que 
fi on chauffe le fer crud jufqu'au point d'en 
expulfer les parties inflammables & falines 5 
l'acier devient traitable , & fe durcit en l'é- 
teignant dans l’eau. 4e. Que fi on le chauffe 
feulement jufqu'à un certain point, il fe chan- 
ge bien en acier, facile à traiter , mais qui ne 
peut fe durcir, quoiqu’on léteigne dans l’eau. 
s°. Enfin, que fi on le rechauffe une feconde 
fois, il donne un acier que l’on appelle acier 
pâme. 

M. de Reaumur traitant toujours le même 
objet de la converfion du fer crud en acier , 
dit encore qu'il faut obferver que ce fer crud 
fit bien purgé de fes parties terreftres : maïs 
que jamais cette efpece d’acier ne peut l'être 
auffi bien que celui fait avec du fer forgé; 
qu'il faut bien prendre garde de le brûler, 
ce qu'on empêche par le moyen de fable & 
de fcories pulvérifées , & que les ferrements 
rongés & ufés à force de fervir, tels que des 
clous ; &c. peuvent fe liquéfier , & font 
trés-propres à être convertis en acier. 


Maniere de convertir le fer crud en acier 
à Saltzbourg. 


Pour avoir de l'acier, on choïfit la meil- 
leure mine, de couleur brune & roufle à 
qu'il faut d’abord calciner : enfuite , à l'aide 
d'un fourneau de fufon , on la fond en peti- 
tes mafles , propres à être mifes en acier. 
Ces mafles pefent feulement quatre quin- 
taux, Les foyers à faire de l'acier font fem- 
blables à ceux des forges de Saxe. Ils diffe- 
rent feulement en ce que dans les foyers à 
acier la thuyere eft placée un peu plus obli- 
quement qu'en Saxe. Chaque malle fe fond 
féparément. Le métal en fufion ne doit pas 
être fi clair , mais un peu épais en coulant. 
La premiere fois qu'on met la male de fer 
crud dans un foyer de converfion en acier, 
il faut la tenir au feu, dans une efpece de 
liquation pendant lefpace de douze heures, 
durant lequel temps il faut, comme dansles 
forges , faire écouler les fcories fuperflues. 
Pendant leur écoulement, on dit qu'avec un 
ringard il faut agiter & retourner la mafle. 

On la tire enfuite du foyer , & on la 
divife fous le marteau en plufeurs mor- 
ceaux , que l’on éteint à mefure dans l'eau. 
On remet ces morceaux dans lemême foyer, 
& on les y tient dans une efpece de fueur 
continuelle Fefpace de fix heures , pendant 
lequel temps on fait couler les fcories. On 
retire une feconde fois du foyer la nouvelle 
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mafle qui y eft formée; on la porte en- 
fuite fous le marteau , où on la partage en 
nouveaux morceaux, qu'on éteint encore 
dans l'eau. Par ces recuflon & extinction 
réitérées , la matiere fe durcit prodigieufe- 
ment.Elle n’eft pas cependant encore conver- 
tie en véritable acier, & ne peut être forgée 
en barres, qu'on puifle dire être d’acier : 
c’eft pour cela qu'on la reporte au feu pour 
la troifieme fois, & qu'on l'y tient pendant 
fix heures, au bout defquelles on l'en re- 
tire pour la mettre en barres épaifles, qu'on 
éteint encore dans l’eau. 

On caffle en morceaux ces barres grof- 
fieres, & on les rebat pour les réduire en 
quarrés de fix lignes. Chaque fois qu’on les 
éteint dans l’eau il faut qu'ils foient chauds 
pour prendre de la dureté. On met du fel 
commun dans l’eau , pour lui donner un plus 
grand dégré de froid. Quand les barres font 
achevées , il faut les chauffer au blanc, & 
les éteindre une derniere fois dans l’eau falée. 
Cet acier eft extrêmement eftimé. 

On en fait des paquets de 25 livres pefant 
chacun , & qui s'appellent Biffor. Quatre 
quintaux de fer crud rendent deux quintaux 
& demi de bon acier. Le quintal & demi de 
déchet fe perd en fumée & en fcories. On mé- 
le par moitié les charbons durs & doux, & 
à chaque chaude on en confomme fix facs. 
Deux Ouvriers pendant une femaine peuvent 
faire 15 à 16 quintaux de bon acier. On fait 
en Carinthie , & fuivant cette méthode, une 
quantité d'acier qu'on vend fous le nom 
d'acier de Sririe ou de Sreiermarck. 


Maniere de convertir Le fèr crud en acier 
dans la Carinthie , le Tirol & la Stirie. 


IL ya dans ces trois provinces plufieurs 
foyers deftinés à forger le fer , & à convertir 
la fonte en acier. Ces derniers font conf- 
truits de la même maniere que les foyers 
de Saxe , que lon appelle F71/c4 ou 
Zerrenfèver. La thuyere encre aflez avant 
dans le foyer, & y eft pofée aflez oblique- 
ment, À chaque fois, on met dans le foyer, 
& on y fond quatre quintaux & demi de fer 
crud que l’on tient dans une efpece de fueur 
& de cuiflon pendant trois ou quatre heu- 
res , ayant foin d’agiter la mafle avec des 
ringards, & y jettant à chaque fois de la 
pierre à fufil calcinée & pulvérifée. On dit 
que cette poudre fert à détacher les fcories 
du fer qu'on veut convertir en acier, & 
qu'elle aide à la féparation des matieres im- 
pures. Lorfque le fer a été tenu pendant 3 
ou 4 heures dans la cuiffon que nous avons 
dite , on fait fortir les fcories par une ou- 
verture pratiquée à cet effet. Au refte, il 
demeure toujours fur l'acier des matieres que 
par l'épreuve on reconnoït pour du fer , qui 
ne peut fe convertir en acier, On tire ces 
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matieres par lames & par morceaux, que 
Fon met en barres fous le marteau. Après 
cela on tire du foyer la mafle d'acier, & 
on la partage fous le marteau en quatre par- 
ties que l’on éteint dans l’eau, & que lon 
fond enfuite de nouveau. 

La maniere de fondre ces morceaux, eft 
la même que celle que nous venons de dé- 
crire , & on recommence la fufon trois ou 
quatre fois, fuivant la qualité du fer, c’eft- 
ä-dire , fuivant qu'il eft plus où moins pro- 
pre à être converti en acier. Enfin, lorf 
qu'on voit que la converfion eft faite, on 
l’étend fous le marteau en barres longues 
de 3 pieds , & à chaque chaude, on l’éteint 
dans de l’eau d'argile. Enfuite on met ces 
barres dans des barils du poids de deux quin- 
taux & demi chacun. 

De 4 quintaux + de fer crud, appellés 
Linfloff,  refte un demi-quintal de fer pur ; 
le refte fe convertit en acier : ou plutôt 
de dix quintaux, qui enfemble fe nomment 
Meuler ; il y en a 3 qui fe perdent en fer & 
en fcories : un Maître avec deux Ouvriers 
peuten une femaine faire 10 quintaux d'acier, 
pour lefquels il faut 10 Kzipporde charbons. 
Le mieux eft de mêler les charbons doux 
avec les durs; & s’il yavoit à choifir , il fau- 
droit prendre les durs. Le poids du marteau 
eft de deux quintaux. L’enclumea fa for- 
me ordinaire. La partie du fer qui refte fur 
lacier, fe recuit une feconde fois dans le 
foyer , & fe forge enfuite à l'ordinaire, En 
48 heures, on travaille 10 quintaux de fer. 
Les fouffiets font de cuir. Les Ouvriers pén- 
fent que ceux de bois ne font pas propres à 
cet ufage. L’excellent acier vient de Ca= 
rinthie , où il y a plufieurs de ces atteliers. 

Aux environs de #eirh, on fait chaque 
année environ fix mille p/chen d'acier; mais 
on n’eflime pas tant cette efpece que les 
autres. On croit que cela vient de la diffé- 
rence. de l’eau de riviere dans laquelle on 
léteint. La méthode eft la même en Carin- 
thie qu'a Mund: c’eft le même mélange. La 
pierre à fufil fe tire très-pure des rivieress 
enfuite on la calcine & la pulvérife , afin que 
par fon fecours, l'acier entre bien en fufon. 
Lorfqu’il eft en barres, il montre fa véritable 
couleur. Avec 1000 livres de fer , ona 600 
livres d'acier. 

C'eft prefque de la même maniere qu’en 
France on fait de l'acier avec du fer crud, 
dans les provinces de Champagne, Niver- 
nois , Franche-Comté , Dauphiné, Limo- 
fin , Périgord & Normandie. Nous en avons 
parlé plus haut. 


Converfion immédiate de la mine du fer en 
acier dans la Stirie, à Fordenberg 
& ailleurs. 


CETTE méthode differe de lapremiere , en 
Ii 
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ce qu’on convertit immédiatement la mine 
de fer en acier, quoiqu'à vrai dire, ily en 
ait toujours une partie qui refte en fer. On 
fait cette converfion immédiate en Stirie, à 
Fordenberg , & en plufeurs autres endroits, 
comme en France dans le Rouffillon, & 
notamment dans le Comté de Foix. On fond 
la mine du fer dans le fourneau où elle fe 
moule , fuivant la forme du foyer, en une 
mafle ou pain , arrondie par-deffous & plate 
par-deflus , que lon appelle un z7affer. Ce 
maflet tiré du feu fe divife en cinq ou fix 
morceaux, qu'on chauffe féparément dans 
un foyer de forge, & que l’on met en barres 
fous le marteau. Souvent une partie de la 
barre eft de fer pur , & le refte d'acier : fou- 
vent même, il n'y ena qu'un quart ou un 
tiers de changé en acier , pendant que tout 
le refte eft demeuré fer. Cette fingularité dé- 
termine bien des gens à croire , qu'il y a des 
mines d’acier : on trouve effeétivement des 
mines de fer, qui fe convertiflent en acier 
plus facilement que d’autres. 


Maniere de convertir le fer crud en acier 
Juivant Agricola. 


« Voici la maniere, dit Ægricola ; de 
» faire du fer & de le convertir en acier, 
» que les Grecs nommoient Srouœux Pre- 
# nez du fer, difpofé à la fufion, cepen- 
# dant dur & facile à travailler fous le mar- 
» teau: car quoique le fer fait de mine vitrio- 
> lique puiffe toujours fe fondre, cependant 
> il eft ou doux , ou caffant , ou aigre. Pre- 
» nez un morceaude ce fer; faites-le chauffer 
» rouge ; coupez-le par parcelles ; mettez- 
» les avec des pierres qui fondent aifément, 
» réduites en petits morceaux. Placez ces 
» morceaux coupés dans une forge de Serru- 
» rier, ou dansun fourneau ,un creufet d’un 
» pied & demi de diametre, & d’un pied de 
» profondeur ; rempliflez-le de bons char- 
>» bons ; environnez-le de briques , qui for- 
# ment autour du creufet une cavité, qui 
> puiffe contenir le mélange de pierre fuf- 
» ble & de morceaux de fer coupés. 

# Lorfque le charbon du creufetfera bien 
» allumé & le creufet rouge, foufflez & 
» jettez dedans peu-à-peu le mélange de 
» pierres & de morceaux de fer. 

> Lorfque le mélange fera en fufon, jet- 
>» tez dans le milieu trois ou quatre morceaux 
>» de fer ; pouffez le feu pendant cinq ou fix 
» heures; prenez un ringard; remuez bien 
» le mélange fondu, afin que les morceaux 
= de fer que vous avez jettés dedans, s’impre- 
# gnent fortement des particules de ce mé- 
> lange, lefquelles confumeront & divife- 
# ront les parties groflieres des morceaux de 
>» fer, auxquels elles s’attacheront : & ce 
> fera, s'il eft permis de parler ainfi, une ef- 
# pece de ferment qui les amollira, 


DES MINES, 


» Tirez alors, hors du feu, un de ces mor 
>» ceaux de fer ; portez-le fous un gros mar- 
>» teau; faites-le tourmenter & tirer en bar- 
»res; & fans le faire chauffer plus qu'il ne 
> left, plongez-le dans l’eau froide. 

» Quand vous l'aurez trempé, caflez-le ; 
> confidérez fon grain, & voyez s’il eft en- 
>» tiérement acier, ou sil contient encore 
> des parties ferrugineufes. 

» Cela fait, réduifez tous les morceaux 
>» de fer en barres; foufflez de nouveau; ré- 
» chauffez le creufet & le mélange ; aug- 
mentez-en la dofe , & rafraîchiflez de cette 
» maniere, ce que les premiers morceaux 
>» n'ont pas bù ; remettez-y de nouveaux 
» morceaux de fer, fi vous êtes content dela 
transformation des premiers, ou les mêmes, 
s'ils vous paroïffent encore ferrugineux, & 
» continuez comme nousavons dit ci-deflus». 
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De la maniere de convertir Le fer en acier 
fuivant Vanoccio. 


M. de Réaumur nous a donné cette mé- 
thode , & l’a appuyée de quelques effais. La 
voici: Il faut tenir en fufion une certaine 
quantité de fonte ; dans ce bain , on met du 
fer forgé : on l’y laifle tremper quelque 
temps. Lorfqu'on l'en retire, on le trouve 
acier; mais le déchet en eft confidérable. Un 
morceau de la groffeur du petit doigt , tenu 
dans la fonte fluide un quart d'heure, s'y 
fondra en partie : mais ce qui reftera, fera 
acier. Plus le morceau de fer fera gros ; 
moins il y aura de déchet; mais il faudra le 
tenir plus long-temps dans le fer crud en 
fufion : des efpeces de fer ainfi plongées , les 
unes donnent un acier intraitable, d’autres 
un acier facile à forger. 

Voilà ce que j'ai cru à propos de rappor- 
ter fur la converfion du fer crud en acier. 
Pour ce qui regarde celle du fer forgé dans 
les fours à acier, c’eft une chofe qui mérite 
d'être traitée féparément : elle demanderoit 
un volume entier. En attendant, voyez 
ce qu'en a dit M. de Réaumur dans fon Ou- 
vrage fur l’Ærs de convertir en acier Le fèr 


forgé : mon but eft de ne rapporter ici que 


ce qui lui eft échappé. 
$. XXV. 


L'art d'adoucir & de purifier le fer Jurvans 
M. de Réaumur. 


CE fçavant Académicien, dans fon Trai- 
té, qu'on ne peut aflez louer, fur l'Art de 
convertir le fer forgé en acier, enfeigne la 
méthode de fondre le fer crud, & dele puri- 
fier au même degré que le fer forgé en bar- 
res fous le marteau. Il commence par indi- 
quer les différentes efpeces de fonte, & leurs 
diverfes qualités. 


DES MINES, 


Lefer crud, dir-il, &c. 


Nota. Comme dans tout ce paragraphe Swedemborg n’a 
fait que copier M. de Réaumur, nous réfervons de donner 
dans nos Mémoires particuliers, l'extrait de l'Ouvrage de ce 


favant Académicien. 
5. XXVI. 


Effais © expériences [ur l'adouciffément , la 
trempe , la fufion, © la foudure du fer ; 
© d'abord, 


Sur l’'adouciffement & la trempe du fer. 


Nota. Nous n’avons pas cru devoir non plus traduire la 
premiere partie de ce paragraphe, parce qu’en premier lieu 
Swedemborg convient lui-même qu'il ne faut pas fe fier 
aux procédés qu'il a tirés de différents Auteurs, fans les 
avoir éprouvés foi-même ; & qu’en fecond lieu il a copié M. 
de Réaumur , dont nous confervons l'Ouvrage pour nos Mé- 
moires particuliers. 


Différentes méthodes de fondre le fer forgé 
JOr8! 
par de fecours des menftrues , extraites 
de differents Auteurs. 


JE crois devoir avertir, qu'on ne doit 
compter fur toutes ces méthodes différentes, 
qu'après en avoir fait foi-même l'épreuve. 

1°. Kunckel, dans fon Art de la Verrerie. 
dit que fi on lave de la limaiïlle de fer dans 
une leflive de cendres, & enfuite dans de 
l’eau ou du vinaigre, qu'on y mêle moitié 
de fa pefanteur de foufre en poudre, & que 
Von pouffe ce mélange, placé dans un four 
de réverbere au dégré de feu qui feroit fon- 
dre le cuivre, le fer fondra à merveille. 

2°. Faites rougir dans un creufet une livre 
& demie du meilieur acier, avec pareille 
quantité d'acier d’une autre efpece; ajoutez- 
y huit ou dix onces d'arfenic préparé, & 
tenez le mélange dans le feu, jufqu'à ce 
qu'il devienne liquide comme de l’eau. 

Préparez l’arfénic, en mêlant enfemble 
une livre d’arfénic & deux de falpêtre, le 
tout pulvérifé & fec; mettez ce mélange 
dans un vaifleau de terre, que vous couvri- 
rez & que vous tiendrez pendant trois heu- 
res au feu de réverbere ; la fumée dange- 
reufe fortira par les regiftres du fourneau, 
que vous boucherez quand il n’en fortira 
plus : laiffez enfüite refroidir. On dit que l'on 
obtient par-là une pierre de couleur verte, 
qu'il faut tenir féchement, fans quoi elle 
tombe en diliquium. Prenez cinq onces de 
cette pierre , & trois de borax ; pulvérifez ce 
mélange ; mettez-le dans un creufet ; lorf- 
qu'il fera fondu , vous aurez ce menftrue ar- 
fénical , qui tombe en deliquium , fi on ne 
le tient pas féchement. 

3°. Prenez deux parties de cendres, & 
deux de chaux vive, qué vous ferez bouillir 
dans du vinaigre de vin. Verfez ce mélange 
bouillant fur de nouvelles cendres &de nou- 
velle chaux, pour avoir une leflive très- 
forte ; mettez en digeflion, dans ce mélange 
de la limaille de fer ou d'acier, pendant fix 
jours & fix nuits ; lavez enfuite , & faites {é- 
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cher; mettez-la dans une nouvelle leffive , 
qui la furnagera , laiffez-ly pendant quatre 
heures. On dit que le fer y prend la couleur 
du cuivre. Faites-le fécher , & fondez-le avec 
du borax , en le couvrant de tartre calciné; 
auquel vous aurez mêlé une partie d’arfénic 
préparé ; comme nous venons de le dire : le 
fer devient fluide comme de l'argent. 

4°. Prenez une livre de limaiïlle de fer, & 
huit onces de la poudre fuivante , que vous 
ferez fondre enfemble dans un creufet : le 
tout fe mettra en une mafle, Cette poudre fe 
fait avec parties égales d’arfénic, detartre, 
de fel alkali & de falpêtre, pulvérifés, mêlés 
& fondus. 

Pour ce qui regarde les autres menftrues ; 
par le moyen defquels on fond le fer & fa 
mine, voyez la Claffe fuivante ; quitraite de 
l'effai des mines du fer. 


Maniere de blanchir l'acier ou de le rendre 
Jemblable à Pargent. 


BÉCHER & d’autres Alchimiftes, nous di- 
fent à ce fujet plufieurs chofes. Le premier 
ordonne de prendre de la limaille d'acier & 
de larfénic, de mettre ce mélange dans un 
creufet neuf bien lutté, & de le tenir pen- 
dant une nuit au feu de calcination : ce qui 
rendra , felon lui, le fer aufli fluide que du 
plomb. I1 faut ôter le deflus de ce qui eft 
fondu, laver le refte , & le mettre dans un 
creufet ; placer ce creufet dans un vaifleau 
de terre percé par-deffous, & empli de char- 
bon ; allumer le feu, & faire marcher le 
foufflet : fi on répete fept fois cette manipu- 
lation, Bécher affure que acier fera blanc 
comme de l'argent. 

Ou bien, prenez & mêlez 100 onces d’ai- 
mant, 60 d'arfenic, 8 de verre; lavez ce 
mélange , avec deux ou trois parties d’eau ; 
réitérez la lotion, avec de l’eau , dans la- 
quelle vous aurez mis du fel : felon le même 
Auteur, vous aurez de l'acier très-blanc. 

Autrement, prenez des fils d'acier, que 
vous laverez & fécherez ; ajoutez-yune livre 
d'arfénic, & enveloppez ce mélange d’un 
linge , que vous enduirez de cire ; prenez en- 
fuite du crotin d'âne , détrempé avec de 
lhuile; couvrez-en le paquet & la cire ; fé: 
chez , puis mettez, pendant trois heures , 
dans un four de ee ; laiflez refroidir , 
& vous trouverez que le fer a fondu , & qu'il 
eft blanc comme de l'argent. Si le fond du 
paquet fe gerfe, ou bien s'il s'ouvre, il faut, 
en recommençant l'opération, y mettre de 
Farfénic lavé, de la cérufe & du verre, c'eft- 
à-dire, pour une partie de fils d'acier, fix 
onces d'arfénic , une de verre & deux de 
cérufe lavée, le tout placé dans un vafe de 
terre percé par-deffous : on aura du fer fem 
blable à de l'argent, Voilà ce que nous enfei- 
gne Bécher, 


128 
D'autres difent qu'il faut prendre huit on- 
ces de cartre, deux de falpêtre, quatre de 
raclure de plomb; pulvérifer le tout , & le 
réduire en pâte, par le moyen de l'huile ; 
ajouter 18 onces de limaille de fer ; mettre 
ce mélange, qu'il faut couvrir de verre pul- 
vérité , dans un creufet bien lutté. La ma- 
tiere fondra ; & lorfqu’on verra qu’elle veut 
pañfer les bords, pour s'échapper par le 
deflus , on la verfera; on aura un fer très- 
tenace , & brillant comme de l'argent. 

Ou bien, fondez dans un creufet parties 
égales , de tartre, de falpêtre , d'arfenic & 
de limaille d'acier : verfez dans un cône la 
matiere fondue ; une partie fera convertie en 
fcories. De 32 onces, on aura une male 
blanche de deux ou trois : fi on l'amalgame 
avec de l'argent, elle deviendra caffante. 

Autrement, mêlez du tartre, du falpètre, 
de l'huile, avec de la limaille de fer ou d’a- 
cier; ou jettez ces matieres fur de la limaille 
d'acier; mettez ce mélange dansun creufet : 
il fondra comme de l'argent, & le réfidu fera 
fragile comme le régule d’antimoine: on pré- 
tend même qu'en le pulvérifant on peut en 
tirer du mercure. 

Autrement, mêlez & mettez dans un 
creufec parties égales, pat exemple, fix li- 
vres de limaille de fer, de falpêtre, de tartre 
calciné, de cendres gravelées , d’arfénic 
blanc, & de favon de Venife : tenez le tout 
en fufñon pendant quatre heures. Quand il 
fera refroidi, caffez le creufet, & vous aurez 
un régule de fer, blanc comme de l'ar- 
gent, & qu'on peut réduire en poudre. Re- 
mettez au feu une feconde fois ce régule : 
tenez-le en fufion pendant deux heures, & 
il blanchira de plus en plus. On peut le 
fondre une troifieme fois, il blanchira tou- 
jours de plus en plus, & deviendra fluide au 
point de pouvoir être coulé dans des mou- 
les: on ajoute que cette matiere expofée à un 
air très-humide, n’eft point attaquable par la 
rouille. 

Encore autrement, prenez quatre onces 
de tartre calciné , deux de nitre, quatre de 
plomb; ajoutez de l'huile, & faites une pâte 
du tout. À fix onces de cette matiere, ajou- 
tez 18 parties de limaille de fer ; couvrez ce 
mélange de verre pulvérifé, & mettez-le 
dans un creufet fi exaétement lutté, qu'au- 
cune vapeur ne puifle s'échapper : animez le 
feu, & tenez long-temps la matiere en fu- 
fion, Ouvrez enfuite le creufet, & mettez-le 
far le champ dans un autre feu ; après avoir 
Raïiffé bouillir, verfez la matiere : on dit que 
fuivant cette méthode, on obtient du fer fi 
blanc, qu'il reffemble à de l'argent. 

Je crois inutile d'ajouter plufieurs autres 
fecrets que l'on pourroit tirer des écrits des 
Chymiftes. 


DESMINES, 


Des Soudures. 


IL y a différentes méthodes de fouder; 
joindre & mettre en une feule mafle plu- 
fieurs morceaux ou lames de fer. La plus 
commune eft celle qui s'opere par l’inter- 
mede du fable & d’un grand feu: les Ouvriers 
en emploient bien d’autres. 

1°. On fe fert de fable de riviere fin , de 
celui qui fond bien, & que le feu réduit aifé- 
ment en verre ou en fcories. 

2°. En faifant bien chauffer les deux mor- 
ceaux à fouder , & répandant fur leur point 
de réunion de la poudre de verre de Venife, 
que l'on y fait fondre. 

3°. On peut fe fervir du mélange de deux 
onces de cuivre jaune, & autant de litharge: 
ou bien, 

4°. En poliffant les endroits qu'on veut 
fouder , y mettant de la poudre de verre, & 
faifant chauffer. au blanc. 

s°. Faites une pâte de craie en poudre, & 
d’eau de gomme : enduifez les endroits que 
vous voulez fouder , &tenez-les au feu. 

6°. Si l'on veut fe pafler de feu, prenez 
deux onces de fel ammoniac, une de fel 
commun , deux de tartre calciné, deux de 
métal de cloches, & fix d’antimoine. Pulvé- 
rifez le tout, que vous mêlerez ; mettez en- 
fuite de cette poudre, de l'épaifleur d'un 
doigt, dans un linge; faites fécher, & met- 
tez ce linge dans un creufet, fur lequel vous 
en renverferez un autre; tenez la matiere au 
feu, jufqu'à ce qu’elle foit fluide ; caflez le 
creufet , tirez la mafle qui y fra, & pulvé- 
rifez-la : mettez de cette poudre, fur les en- 
droits à fouder; faites diffoudre du borax 
dans de l’efprit-de-vin ; trempez une plume 
dans cette folution, & frottez légérement le 
fer aux endroits où ileft couvert de poudre ; 
il fe fera une efpece de fermentation & 
d’effervefcence : lorfqu'elle fera finie, lopé- 
ration de la foudure le fera aufi. 


Maniere de garantir Le fèr de la rouille. 


Les Charlatans en Métallurgie fe van- 
tent de quantité de fecrets : mais comme les 
bons & les mauvais font confondus enfem- 
ble, voici ceux que j'ai cru devoir rapporter: 

1°. Suivant Kunckel, dans fon Art de la 
Verrerie , prenez de la litharge & de l'huile 
de lin, que vous réduirez fur le porphyre en 
poudre impalpable, Mettez cette poudre dans 
une boëte de tilleul, dont le fond foit fi 
mince, qu'on voie prefque le jour au tra- 
vers ; pendez la boëte à l'air, au foleil ou 
autre endroit chaud :il fortira à travers le 
fond une efpece d'huile douce & pure, avec 
laquelle vous frotterez les outils de fer, 
comme les lames d'épée, &c. ce qui les 
préfervera de la rouille. 

On décache aufli très-aifément la rouille 

du fer , 
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du fer ; en le frottant avec un linge , fur le- 
quel on a mis une couche d’eau de colle, & 
faupoudrant cette couche de verre pulvéri- 
fé, puis mettant une féconde ; même une 
troifieme couche d’eau de colle & de verre. 

Prenez de la meilleure huile , & éteignez 
dedans cinq ou fix fois du plomb fondu : 
confervez dans un vafe cette huile , ainfi pré- 
parée , en y ajoutant de petites feuilles de 
plomb , quil faut agiter fortement. Pulvé- 
rifez enfuite ces feuilles fur le porphyre , aufli 
finement qu’on le feroit pour l’ufage des Pein- 
tres ; mettez cette matiere dans une phiole 
de verre ; l'huile furnâgera le plomb : telle 
eft la préparation de cette huile, que l'on 
aflure préferver le fer de la rouille. 

3°. Pulvérifez les creufets , dans lefquels 
on aura fouvent fondu de l'argent; tamifez 
cette poudre , & prenez-en 32 onces ; 64 
d'émail calciné & préparé ; 32 de mine d’ar- 
gent , dont on peut néanmoins fe pafler. 
Pulvérifez, tamifez, & mêlez le tout avec 96 
onces de limaille de fer : la poudre fera pré- 
parée. Lorfque vous voudrez vous en fervir, 
il faut imbiber un linge d'huile préparée , 
mettre deflus de la poudre , & frotter le fer 
dont on veut détacher la rouille: cela fervira 
encore à l'en préferver. Pour ce qui regar- 
de lémail , il faut le calciner & le pulvéri- 
fer. 

4°. Prenez une demi-livre de graiffe , que 
vous tirerez des ongles de bouc , une demi- 
livre d'huile d'amandes,8 onces de camphre, 
24 parties de plomb brülé avec du foufre 
& pulvérifé ; faites une pâte du tout, &frot- 
tez-en le fer : on prétend que la rouille ne 
l'attaquera point. 

Voici comment on brûle le plomb avec 
le foufre. Sur du plomb fondu , jettez du 
foufre en poudre; remuez avec une baguette 
de fer ; vous aurez une poudre noire. 

5°. Prenez de la pierre ponce , en Suédois 
bimfien , de l’étain , de la cendre , de l'émail, 
pulvérifés & tamifés : prenez de cette pou- 
dre fur un linge , ou un morceau de bois, & 
frottez le fer. 

6°. Prenez 8 oncés d’aimant , 8 delimaille 
de fer, 8 de pierre ponce, 8 de graiffe tirée 
des ongles de bouc, & une once d'autre 
graifle : pulvérifez les matieres dures; mêlez- 
les avec les graffes , & faites-en un total par 
le moyen du porphyre. On dit que cela pré- 
ferve admirablement le fer des attaques de la 
rouille. 

7°. Mettez de l'hématite dans un pot de 
terre bouché; placez le pot dans le four d’un 
Potier. Par la calcination , elle devient 
friable. Réduifez-la, en y joignant de l'eau 
& à l'aide de deux meules, en une poudre 
impalpable que vous mettrez dans un vale, 
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La poudre fe précipitera : décantez l'eau , & 
faites fecher la poudre, elle eft préparée. 
Par fon moyen, on polit à merveille les outils 
de fer & dacier, & on les préferve dela 
rouille. 

8°. Mêlez de l'huile avec du cinnabre en 
poudre; frottez-en le fer: on dit que la rouille 
ne s’y attachera jamais. 

9°. Prenez quatre livres de pierres à few 
calcinées & pulvérifées , 2. onces de tartre, 
2. d’alun ; mêlez le tout avec de l’eau ou de 
l'huile: ce mélange enlevera la rouille. Si 
enfüuite on frotte légérement le fer d'huile de 
brique, il n’y fera plus fujet. 

10°. Faites bouillir enfemble des feuilles 
de plomb & de l'huile: tenez-les enfuité 
pendant quelques jours au foleil, ou autre 
endroit chaud, pour purifier ce mélange ÿ 
& frottez le fer avec cette huile. 

11°, Jettez de la chaux vive fur le fer; 
humeétez un peu la chaux avec de l'eau; 
on dit que cela détache la rouille. Frottez 
enfuite le fer avec un charbon éteint dans 
Thuile ; on affure que cela eft excellent pou 
l'en préferver. 

12°. On dit aufli que la graifle de porc ÿ 
eft très-bonne. 

13°. On peut encore amalpamer du mer< 
cure & de l’étain, & en frotter le fer. 

14°. Prenez de l'huile, dans laquelle ont 
aura éteint plufieurs fois du plomb fondu; 
de la graiffe de poule, & de la cire fondué 
avec l’huile ; mêlez le tout, & frottez-en le 
fer. En voilà aflez fur cette matiere, 
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De la maniere de fendre © couper le fer en 
baguettes, ainft que de l'étendre & l'ap- 
platir fous les cylindres , telle qu'elle fè 
pratique dans le pays de Liéce, en Aus 
gleterre © en Suede. 


À Liépe. 


Aux environs de Liége , il ya plufieurs 
Fenderies pour applatir le fer, & le couper 
en verges. Îl y en a aufli en Allemagne & en 
Angleterte. Voyez la Planche IX, qui re: 
préfente au naturel cette double opération. 

On prend du fer en bandes : quelquefois 
épaifles de deux doigts & larges de quatre : 
on les caffe de la longueur d’environ une 
aune (1). Dans quelques Fenderies , le fox 
eft fimple ; dans d’autres il eft double. On 
y place les bandes de fer. Le cendrier eft 
fous le foyer. On met dans un four environ 
200 morceaux de fer , que lon arrange obli- 
quement les uns fur les autres afin que la 
flamme & le feu puiffent aller librement pars 


(1) Un pied 9 pouces, 
Kk 
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tout, On les difpofe ainfi afin qu'ils forment 
une efpece d'arc fous lequel on met les char- 
bons fofliles.Les morceaux de fer ainfi chauf- 
fés au feu de réverbere , font tirés du four 
pour être applatis fous deux cylindres d'acier. 

Lorfqu'un morceau de fer, de la dimen- 
fion que nous venons de dire , a pañlé fous 
les cylindres, il eft allongé & étendu de fa- 
çon qu'il a deux aunes de long & fix doigts 
de large, Les morceaux ainfi applatis fe re- 
mettent une feconde fois au four; & quand 
ils font chauds , on les repafle fous les cylin- 
dres qui leur donnent environ cinq aunes 
de longueur. Lorfque le fer fort d’entre les 
cylindres , un Ouvrier le faifit avec une te- 
naille , & le préfente aux taillans , qui le di- 
vifent en trois , quatre, fix verges , fuivant 
qu’on le juge à propos. Une fenderie qui tra- 
vaille tous les jours , peut fendre 5 à 6000 

oids de marine de fer dans un an. 

L'utilité de cette opération eft de difpofer 
le fer à être employé à différents ufages , en 
Éépargnant le temps, les charbons &le travail. 

Il faut obferver que pendant que le fer 
pafle entre les cylindres ou les taillans , il y 
aun courant d’eau qui tombe continuelle- 
ment fur les cylindres & le fer rouge. On 
croit que fans ce fecours le fer pafferoit diffi- 
cilement : d’ailleurs les cylindres qui font 
d'acier , s’échaufferoient & perdroient leur 
dureté. Quant à ce qui regarde le détail de 
la machine , & les fours , les deffeins de la 
Planche IX. fig. 29. en donneront une idée 
plus nette que ne pourroit faire une defcrip- 
tion. 

En Angleterre, 


Daxs ce Royaume, il y a aufi plufieurs 
manufadures pour applatir le fer fuivant la 
longueur des bandes , & le divifer en lames 
minces propres à façonner des cercles , avec 
lefquels on relie les vaiffleaux deftinés à rece- 
voir les liquides. On y amincit encore le fer 
en feuilles , dont parties font étamées : mais 
on dit qu’à ce travail on perd la 20€. partie 
du fer , & même d'avantage , s'il eft d’une 
mauvaife qualité. 


En Suede: 


IL n'y a pas long-temps qu'à Wedewaug ; 
en Suede , on a aufli établi une fenderie , 
dont on peut voir les proportions dans la 
PL IX. fig. 29. À , font les grandes roues à 
eau avec leurs arbres; le diametre des roues 
eft de 17 à 18 aunes (2) ; les arbres ont 22 
pieds de longueur. C£ , font les roues den- 
telées , qui ont cinq pieds 2 de diametre , 
& qui portent 28 dents. Les roues , qui leur 
correfpondent , ont cinq pieds de diametre. 


(2) 29 pieds À, ou 31 pieds & 
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Celles dentelées font un peu plus haut. D; 
font les cylindres ou les axes de fer quarrés 
qui font ferrés dans les arbres. Æ , eft la place 
des cylindres qui applaniffent le fer. A ja 
partie poftérieure de cet attelier , eft le four 
de réverbere pour chauffer le fer. Derriere 
le four eft la petite boutique pour forger les 
outils: elle eft munie d’une groffe enclume 
pour forger le taillant à couper le fer. Cette 
enclume a 20 pouces de long , & 9 de lar- 
ge. F, eft l'équipage des taillans ; & à l’an- 
gle du bâtiment, il ya un plus grand four 
pour chauffer le fer. L'intérieur de cet atte- 
lier , fans compter la boutique ni le four de 
réverbere , à 40 pieds de long fur 30 de lar- 
ge. &, font les rondelles aciérées pour cou- 
per le fer. Æ , les cylindres pour l'applatir. 
Ts font de fer , & les rondelles font forgées 
au marteau. B , le grand four de réverbere 
eft un peu élevé : il eft voñté en-dedans com- 
me un four à cuire pain. Il y a de gros bar- 
reaux ; à la diftance d’un pouce les uns des 
autres, dont les bouts font arrêtés dans les 
murs, C’eft fur ces barreaux , que l’on pofe 
& arrange le fer deftiné à la fente 

On ne fe fert pas là de charbons foffiles ; 
comme dans les environs de Liége , mais de 
bois coupé de la longueur de deux pieds+ , 
ou trois pieds. On chauffe le four pendant 
24 heures ; enfuite on y met du fer 2500 ow 
3000 à chaque fois. Lorfqu'il eft affez chaud, 
on le préfente à l’aide d’un tenaille , aux cy- 
lindres pour y être aminci ; enfuite on le li- 
vre aux taillans pour être divifé. Dans le: 
pace d’un an, on peut refendre 2600 poids 
de marine de fer. 

Il y a auf à Afiwed/ad en Suede; un pe: 
tit équipage pour applatir & fendre le cuivre 
& le fer. Les taillans y ont le double de gran- 
deur de ceux ordinaires. Non-feulement il 
fervent à fendre le fer , mais encore le cui- 
vre. Dans cet attelier, on n'applatit pas le 
fer : mais une barre chauffée eft d’abord fen- 
due en 3 ou4 parties, fuivant fa longueur. 
Les baguettes de fer n’en fortent pas droi- 
tes comme dans les fenderies précédentes ; 
toutes courbées qu’elles font , on les em- 
ploye aux mêmes ufages. 


D'une machine à fendre le fer à Stiernfund 
ez Suede. 


IL ya une autre machine nouvelle pour 
couper le fer en barreaux, exécutée à Sz2err- 
Jund, & inventée depuis quelques années; 
ar le très-noble & très-expérimenté Sei- 
gneur Chriftophe Polhemus , Confeiller du 
Collége Royal du Commerce de Suede. 
On chauffe les barres de fer au blanc, 
dans un four qui eft aufli long qu’elles. On 
ne les applatit point; mais fur le champ, 
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& au moyen d’une certaine machine , on 
les divife en trois, fuivant leur longueur. 
Il y a un fer qui prefle & qui coupe des 
deux côtés comme une tenaille qui feroit 
fortement preflée entre deux fers de côté, 
qui font aufli aigus & coupans ;, au moyen 
d'une roue - à - eau & de leviers (3). La 
barre chaude mife dans la tenaille , eft par 


(3) IL n'eft pas aifé d'entendre le jeu de cette machine, 


ordre & peu à peu, c’eftà-dire ; fucceffi- 
vement coupée en trois , fuivant fa lon- 
gueur. Les petites barres ainfi coupées font 
très-courbes & peu unies ; mais fur le champ 
on les remet au four , pour les unir enfuite 
fous un marteau ; après quoi on met ce fer 
en paquets, & il s'appelle alors Æ/ippjerr à 
cela veut dire /èr coupe. 


Fin de la premiere Claffe: 


SECONDE CLASSE 
Des Mines, 8 Pierres de fer, © des différentes manieres de les effayer 
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De l'Effai des Mines de fer par Daimant. 


Le S Anciens négligeoient d’effayer la 
mine de fer, tant parce que ce métal eft 
commun , que parce que les effais exigent un 
très-grand dégré de feu. Ils croyoient que 
aimant leur fufifoit ; & voici ce que Erker 
nous dit de cette méthode. 

Si vous voulez effayer la mine de fer, il 
faut la calciner (d’autres l’effaient fans la cal- 
ciner) , la pulvérifer , & fur cette poudre, 
rouler une bonne pierre d’aimant. Tout ce 
qui eft fer, s’y attache, & s’enleve avec une 
patte de lievre. On préfente de nouveau l’'ai- 
mant, & on recommence jufqu'à ce qu'il ne 
refte plus que la pierre où des matieres qui 
ne contiennent point de fer, On voit par-là 
fi la mine eft riche, ou non, parce que l'ai- 
mant n’enleve que les particules du fer. 

Pour ce qui regarde la mine d'acier, dont 
parle Erker , & qui reffemble aflez à la mine 
de fer, & au fpach jaunâtre , il dit qu’elle 
n’eft pas attirable par l'aimant , non plus que 
quelques autres efpeces de mines de fer : 
mais fi on la calcine , elle prend la couleur 
d'une très-riche mine, & l’aimant l’attirera 
même plus aifément que celle du fer. Lorf- 
qu'on en aura tiré une certaine quantité , il 
conféille de la faire pañler par les foyers or- 
dinaires d’eflais pour connoître fà richefe , 
fa nature & fa valeur. 

Mais cec effai par l’aimant eft très-fuperf- 
ciel, & ne donne rien de plus afluré que le 

coup d'œil des Connoiffeurs. L’aimant en- 
leve beaucoup dé la pierre jointe à la mine, 
& on ne peut point compter fur ce qui s’y at- 
tache, à moins que la mine ne foit réduite en 
poulliere impalpable , & qu’elle n'ait effuyé 
plufieurs lotions & calcinations : même après 


avoir plufieurs fois réitéré ces préparations ; 
on ne peut pas efpérer que le réfidu foit pu+ 
rement martial. 

Il ya, comme ledit Erker, plufieurs mi- 
nes de fer qui ne font pas attirables par l’aix 
mant; celles, par exemple , qui ont beau- 
coup de foufré : aufi confeille-t-il de les cal 
ciner , fans quoi cet eflai feroit inutile. 

D'ailleurs on fçait que l'aimant n’attire pas 
beaucoup de corpufcules de fer,lorfqu'ils fonc 
accrochés par des parties falines : il agit pas 
non plus fur le fer Le plus pur,réduit en fafran 
ou en rouille ; fur l’ochre martial ; la mine de 
marais ou des lacs; les battitures qui tombent 
des enclumes; ni fur le fer combiné avec l’an- 
timoine ; celui qui eft vicié par trop de fou- 
fre, comme les pyrites non calcinées , &c. 

On à fait avec l’aimant bien des expériens 
ces pour fçavoir avec quel dégré de feu il at- 
tiroit le fer, mêlé aux füufres & aux fels : 
mais je ne veux rapporter que celles que le 
fçavant Henckel nous a données dans fa Py- 
ritologie. Si on grille, dit-il, dans un fort 
feu une pyrite ferruginèufe , & qu’on la ré 
duife en une terre d’un rouge-brun , lai 
mant attirera cette poufliere aufli facilement 
qu'il attireroit de la menue paille. Si où ré- 
duit cette poudre en fer, l’aimant lattire en« 
core. Au refte , il n’y a aucuneefpece de Py= 
rite que laimant n'attire , lorfqu’on en aura 
chaflé les foufres. Effayez quelles pyrités 
vous voudrez , des vitrioliques , d’autres 
trouvées dans l’eau , dans les pierres , même 
les pyrites cuivreufes , quand bien même il 
y auroit une certaine quantité de Cuivre , 
fans être exceflive, & le foufre arfénical qui 
fe trouve en Saxe, l’aimant les attirera, 
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On a effayé plufeurs pyrites cuivreufes, 
venant de différentes minieres : après que 
leur foufre a été chaflé , l'aimant a agi fur 
elles , mais non pas avec tant d’aétivité que 
fur des pyrites ferrugineufes, On a remarqué 
que ja force de l'attraction étoit différente, 
uivant le dégré de calcination & d'évapora- 
tion des foufres. Jufqu’à préfent, il a été dif 
ficile de reconnoître jufqu’à quelle quantité 


le cuivre pouvoit être mêlé au fer, fans nuire, 


à l'aétion de l’aimant , l'expérience ayant ap- 
pris que fouvent dans les pyrites , il y a une 
partie confidérable de cuivre, & une mé- 
diocre de fer. D'ailleurs , il peut fe trouver 
dans les pyrites d’autres fubftances, qui em- 

êchent l'effet de l’aimant. Henckel , dit 
avoir mêlé dans un creufet un demi-quintal 
de limailles de fer, & un quintal & demi de 
cuivre ,; ce qui lui a donné un régule d'un 
quintal & demi , & quatre livres , qui, étant 
divifé en parcelles, étoit attiré par l'aimane, 
quoique dans ce mélange le cuivre fût au 
fer, comme 2 eft à 1 , & même moins : d’où 
il conclud que laimant attire une partie de 
fer , mêlée à 2 de cuivre. 

Il a fait, en même proportion, un mé- 
lange d’or &cde fer, qui a été attiré par l'ai- 
mant : la même épreuve a été faite , avec 
pareil fuccès fur de l'argent. 

Le fer samalgame avec létain , & l'ai- 
mant agit aflez puiffamment fur le régule: 
ce qui eft tiré de RœZer. 

L’amalgame du fer & du zinc donne un 
régule cenace reffemblant à l'argent , & que 
Paimant attire très-bien. 

Si on mêle du fer & du bifmuth, on ob- 
tient un régule très-caffant , femblable au 
bifinuth : & quoiqu'il y ait 3 de bifmuth con- 
tre + de fer , l’aimant l'attire, 

Il attire auili le fer mêlé avec du cuivre 
jaune , qui doit fa couleur à la calamine qui 
y eft jointe. 

L’aimant exerce encore fon a@tion fur le 
régule d’arfenic & de fer , & même fur l'or- 
piment & l'arfenic , tirés par la fublimation 
d'une mine ou marcaflite arfénicale, & fon- 
dus avec une partie de fer. 

Il refufe d'attirer le fer , mêlé avec l’'anti- 
moine ou avec la pierre de #ribus , ( c'eft 
ainfi qu'on l'appelle) , quoique fondue en 
une mafle avec le fer. 

Il ajoute que laimant exerce fa vertu fur 
un régule , par parties égales , de fer & 
d’étain. 

Sur l'amalgame de ces deux derniers mé- 
taux, voici ce que nous dit Rœfler : Comme 
en plufeurs endroits d'Allemagne la mine 
d'étain eft mêlée de fer , au point que le 
quintal en contient 20 à 28 livres, que l'on 
tenteroit inutilement d'enlever avec le fe- 
cours de l'aimant , il confcille d’abord de 
pulvérifer la mine d’étain , enfuite de la cal- 
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ciner , & par le moyen de l’eau de féparer 
les parties du fer de celles de l'étain. Il con- 
vient cependant que l'aimant peut être de 
quelque fecours pour faire cette féparation, 
en broyant & lavant plufieurs fois la mine, 
& la féchant à plufieurs reprifes ; ce qui 
pourroit s'exécuter fur un banc de bois pro- 
pre au lavage , en promenant l’aimant fur la 
poudre humide, & en le préfentant en diffé- 
rents endroits , le plongeant enfuite dans 
leau, pour en détacher ce qu'il auroit attiré. 
Voyez l'Hifloire de ? Aimant, qui vous ap 
prendra bien des chofes là-deffus, 


$. IT. 
De l'effai de la mine du fer dans le 


\ creulfet. 


LE plus sûr eft d’effayer la mine de fer, à 
peu-près de la même maniere que l’on effaie 
celle de cuivre. Prenez un quintal de mine 
de fer , deux quintaux de flux noir , un de 
fel ammoniac , un demi de borax , un quart 
de fuie, un quintal de tartre, un de fiel de 
verre, glafgall , & un quart de poudre de 
charbon : vous pouvez ajouter de la poudre 
de verre cryftallin. Tout cela méléenfemble; 
donne le meilleur menftrue pour effayer une 
mine de fer; mais, avant que d’en venir à 
l'effai , il faut d’abord réduire en petits mor- 
ceaux la mine de fer , comme on le pratique 
pour le cuivre , & la calciner, enfuite l'é- 
crafer davantage, & la calciner , de nouveau: 
recommencer ces opérations, jufqu'à ce que 
la mine foit entierement privée de foufre 
& réduite en poudre impalpable. Voilà ce 
que vous pratiquerez , lorfqu'il s'agira d’une 
mine qui a beaucoup de foufres , d’arfenic & 
de phlogiftique : autrement, une fimple cal- 
cination fuffira. Metrez dans un creufet la 
mine ainfi calcinée , & mêlée avec le fon- 
dant dont nous venons de parler; couvrez-la 
de l'épaiffeur d'un doigt de fel commun : 
mettez un autre creufet deffus, & luttez-les 
exattement , de crainte qu'il n’y entre des 
charbons , qui gâteroient le mélange. On 
place ces creufets dans un fourneau à man- 
che , qu'en Suede on appelle æ/chia , dans 
lequel il y a une efpece de creufet renverfé, 
éloigné de trois doigts de la thuyere , & à 
un doigt fous le vent, On place fur ce der- 
nier creufet , les deux autres qui contiennent 
le mélange. A la diftance de la main , on fait 
tout autour un mur avec de la brique, pour 
retenir les charbons. Après avoir empli ce 
vuide de charbons d’une moyenne groffeur, 
& en avoir couvert le creufet, on les allume 
par le deflus , en y appliquant un charbon 
enflammé, qui, petit-à-petit, met tout le refte 
en feu, &.échauffe le creufer par dégrés. 
Lorfque le fel a décrépité , on donne le 

vent , 
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vent , & on continue de foufler pendant 30 
ou 40 minutes, plus ou moins, fuivant la ca- 
pacité du Pr le force du vent & la qualité 
de la mine. Î1 faut pendant ce temps veiller 
à ce que les creufets ne manquent point de 
charbons : ils doivent en être toujours cou- 
verts. Lorfque la fufion eft faite, on tire, à 
J'aide d’une tenaille arrondie, le creufet du 
feu, & on le pofe fur une plaque de fer, à 
laquelle on donne quelques coups, pour que 
tous les grains de fer, répandus dans les fco- 
ries, £ joignent au régule, On peut, à l'inf- 
pection de la flamme , juger quand la fufon 
eft faite. Les fondans, tant qu’ils travaillent, 
donnent une couleur jaunâtre , qui pafle au 
bleu quand l'opération ef finie. Lorfque les 
mines de fer font rebelles à la fufion, comme 
Fhématite, le fchift ou g/2/copf, comme on 
Tappelle en Suede, il faut préalablement les 
calciner dans un creufet fous la moufle, & 
joindre au fel commun dont on couvre le 
mélange, des coquilles d'œufs, enfuite tenir 
le tout au feu pendant une heure entiere. 

On peut employer aufli le fel alkali , fur- 
tout fi la mine eft imprégnée de quelque fel 
minéral nuifible. 

On a encore effayé de fubftituer les cen- 
dres gravelées aux fondans, dont nous avons 
parlé : mais on a trouvé que la mine s’étoit 
changée totalement en fcories noires, & que 
le régule n’avoit pà fe raffembler. 


Autre Méthode. 


SELON d’autres Auteurs , dans un quintal 
de mine pulvérifée , mettez une demi-once 
de verre de plomb, trois draghmes du menf- 
true que l’on emploie ordinairement dans 
leffai des mines de cuivre , dont nous parle- 
rons ciaprès; mélangez le tout dans un 
creufet, & mettez par-deflus l’épaiffeur d’un 
demi-doigt de fel commun :bouchez le creu- 
fet, & placez-le dans un foyer de forge ou 
autre. Lorfque le tout eft fondu, on retire le 
creufet, & on le caffe pour avoir le grain de 
fer qui fert à déterminer la quantité & la 
qualité de la mine qu'on a foumife à l’effai. 
Le menfirue dont nous avons parlé , fe fait 
avec une demi-livre de falpêtre , quatre 
onces de favon de Venife, & une petite par- 
tie de fiel & de poudre de verre du même 

ays. 

Ilfaut obferver, 1°. quepour étre effayée, 
la mine de fer demande un plus grand feu 
que celle d’or & d'argent. 2°. Que fi on fond 
dans le creufet la mine toute crue, comme 
elle a beaucoup de foufres,, il périt beaucoup 
de fer , & on ne peut découvrir fa qualité, 
d’où il fuit que la mine doit être préalable. 
ment calcinée. 3°, Si à la mine de fer pur, on 
mêle de la poudre de verre de Venife ou 
autre, les fcories que l’on obtient, font de 
couleur de fer : maïs fi la mine eft cuivreufe s 
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les fcories font de couleur verte; 


Autres Méthodes. 


Voici quelques autres effais que j'ai tirés 
des Colleétions curieufes de Chymie-métal- 
lurgique. Je laifle à lexpérience à décider 
quelle foi on y doit ajouter : les trois précé- 
dents doivent fufire. 

1°. Prenez deux parties de flux noir, & 
deux de poudre de verre, une partie de 
Caput mortuur , qui refte après la diftillation 
de leau- forte, une partie de poudre de 
charbon, & + d’antimoine : pulvérifez & 
ajoutez une quantité relative de mine de fer. 
On dit que par ce moyen ona la vraie quan 
tité du fer. 

2°. Prenez deux parties de verre de Ve- 
nife, une de flux noir, une de poudre de 
charbons , une de capur mortuum ci-deflus , 
+ d'arfénic & + d’antimoine : pulvérifez & 
mêlez-y la quantité requife de mine ; mettez 
au vent le creufet qui contient ces matieres, 
qui vous donneront la quantité de fer con- 
tenue dans la mine effayée. 

3°. Pulvérifez, mêlez & fondez comme 
ci-devant deux parties de fiel de verre , deux 
de tartre , une de verre de Venife, une de 
fel alxali, & une de poudre de charbon. 

4°. Prenez une partie de mine de fer, 
deux parties de flux noir, deux de fiel de 
verre, une demi-partie de poudre de char- 
bon, autant de poudre de verre blanc , du 
fable fin à volonté : mêlez le tout dans un 
creufet avec du fel fondu ; couvrez le creu- 
fet ; laiflez allumer lentement. Lorfque le 
creufet fera échauffé, faites marcher le 
foufflet. La fufion faite , vous trouverez aw 
fond le grain de fer, comme on trouve celui 
de cuivre dans l’effai de ce dernier métal. 

s°. Prenez une partie & demie de capur 
mortuum provenant de l'eau-forte, cuite 
trois fois dans l'urine, & que l’on délaie en- 
fuite dans une quantité d’eau de pluie pour 
la filtrer & cryftallifer, une partie d’arfénic 
blanc , une de nître, une de tartre: pulvé- 
rifez & mêlez le tout, en y ajoutant une 
partie de mine de fer pour deux parties de 
ce mélange : fondez enfuite ; vous obtien- 
drez un régule des plus beaux : & fi vous le 
voulez encore plus purifié, il n’y a qu'à le 
refondre avec le même menftrue. 


$. III. 


De l'effai du fer & de fa mine pour feavoir 
ce qu'il y a d'or & d'argent. 


Nous parlerons plus amplement de cet 
effai dans le Traité de l'or & de l'argent. 
Je crois cependant qu'il eft à propos de rap- 
porter ici une ou deux méthodes de faire cet 
effai. 
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1°, Suivant Kellner, dans fon Art des ef. 
fais, il faut faire une leflive de cendres de 
hêtre & d'urine , dans laquelle on fait étein- 
dre plufieurs fois le fer qu'on fait rougir 
jufqu'à ce qu'on l'ait rendu caffant au point 
qu'on puifle aifément le pulvérifer. Il faut 
enfuite faire une autre leflive d’une partie 
de chaux & une partie de nître dans laquel- 
le on fera cuire le fer , réduit en poudre ; 
pulvérifez enfuite la mafle qui en réfultera, 
& mêlez-la avec de la mine de plomb, à 
laquelle vous ajouterez une petite partie d’an- 
timoine : fondez le mélange dans un creufet : 
faites paffer le régule à la coupelle , & s'il y 
avoit quelques parcelles d’or, vous les aurez 
dans l'argent. 

2°. Prenez du fer, de celui qui fe trouve 
dans les affineries en grand pour le cuivre ; 
faites-le chauffer , & à chaque fois éteignez- 
le dans l'urine jufqu’à ce qu'on puiffe le ré- 
duire en poudre : faites chauffer cette pou- 
dre, & la pilez dans un mortier; verfez 
deflus de l’eau-forte qui la diffoudra , & fe 
chargera de tout le fer, La chaux de l'or 
tombera au fond : ramaflez-la , édulcorez & 
fondez à l'ordinaire: parce moyen vousaurez 
Tor qui étoit recelé. 

3°. Calcinez de l'acier de Stirie , & met- 

tez-le au feu de réverbere avec du foufre, 
jufqu'à ce qu'il foit réduit en une poudre 
rouge & légere : ajoutez à cette poudre fix 
fois fa pefanteur de plomb , avec un men£ 
true, compofé de verre arfénical & d’autres 
fels , & fondez dans un creufet qu'il faut en- 
duire de craie en-dedans. Tenez ce mélange 
au feu pendant fix heures, jufqu'à ce qu'il 
foit liquide comme de l'eau : refroidiflez & 
détachez le régule. Les fcories feront noires, 
maïs tranfparentes comme du verre. Paflez 
le régule à la coupelle felon l’art. Ces trois 
méthodes font de Kellner : en voici d’autres 
de quelques autres Chymiftes. 
_ 4°. Réduifez le fer en limaille très-fine. 
Fondez un quintal de ce fer, avec feize quin- 
taux de plomb grénelé, & un quintal de 
verre de plomb , comme vous feriez pour 
une mine fulfureufe , rebelle & réfraétaire. 
Cela formera des fcories. L'or & l'argent fe 
retireront dans le plomb, dont il faudra les 
féparer par le moyen du feu. 

On croit qu'il vaut mieux réduire d’abord 
le fer en régule avec deux parties d’antimoi- 
ne, fondre enfüite le régule avec du plomb. 
Faites , à l'ordinaire, pafler le plomb à la cou. 
pelle ,ou réduifez-le en fcories par le moyen 
du niître. 

5°. Mettez un demi-quintal de limaille de 
fer dans un vaifleau de verre propre pour l’é- 
Vaporation ; verfez deflus du fort vinaigre : 
bouchez le vaifleau pour que rien ne s'éva- 
pore : placez-le au bain de fable, & lorfque 
pendant un jour la liqueur fe fera chargée 
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de tout ce qu’elle peut porter , Ôtez la ma: 
tiere qui eft au fond , & mélez-la avec un 
quintal de verre de plomb ; ajoutez huit quin- 
taux de plomb, & fondez comme vous fe- 
riez pour une mine réfraétaire. On dit que 
par ce moyen on a la quantité d’or & d’ar- 
gent qui y étoit contenue. Au lieu de vinai- 
gre, on peut employer le phlegme de l’ef. 
prit de fel, ou de vitriol. 

6°. Mêlez un demi-quintal de limaille de 
fer avec un quintal de foufre ; tenez le mé- 
lange à une chaleur médiocre, il fuffit que le 
foufre fonde & qu'il pénetre le fer : c’eft le 
moyen d'enlever au fer fa qualité métallique. 
Chaffez enfuite le foufre par un feu de cal- 
cination , & laiflez refroidir : pulvérifez ce 
qui refte, mêlez-y deux parties de verre de 
plomb & douze de plomb ; recommencez la 
calcination,& fondez comme vous feriezpour 
le traitement d’une mine d'argent difficile. 

7°. Prenez une demi-partie de limaille de 
fer, une demie de marcaflite aquatique qui 
ne tienne point d'argent, douze parties de 
plomb, & faites l'effai comme vous le feriez 
pour une marcafite crue tenant argent. Le 
foufre, qui eft dans la marcaflite, divife le 
fer, & le réduit en fcories : il le difpofe à 
laiffer entrer le plomb, ce qui n’arriveroit 
pas fi on n'avoit pas chaflé les foufres du 
fer. 

8°. Fondez enfemble , dans un creufet, 
une demi-partie de fer & une partie d’anti- 
moine ; calcinez enfuite dans une coupelle ; 
pulvérifez & mêlez-les avec le diffolvant & 
le plomb : procédez comme vous feriez pour 
une mine d'argent difficile & dure. 

9°. Mêlez du fer avec de la mine de 
plomb, & fondez-les à travers la poudre de 
charbon, comme on faità Goflar, parce que 
dans la mine de plomb il y a de l’antimoine 
qui fe faifit du fer , le confume prefque en en- 
tier , ou le réduit en fcories. 


$. IV. 


De la maniere d'éprouver &* de connoftre la 


qualité du fer crud @° du fer forgé. 


Pour ce qui regarde le fer crud, on juge 
d'abord de fa qualité par la couleur qu'il a 
à la caflure, par fon grain, fa légéreté , fon 
poids , fa ténacité , fa fragilité ; mais fur-tout 
parce qu'on découvre à fa caflure. Si elle 
préfente des lames grandes & brillantes, & 
qu'en même temps le fer foit très-caflant, 
c’eft une marque que la mine n’a pas été bien 
cuite & bien purifiée, c’eft-à-dire, qu'elle 
n’a pas été aflez purgée de tous fes vices : 
mais comme les indices les plus apparents 
font fouvent trompeurs, on ne peut rien dé- 
cider de fa nature que lorfqu'on la travaille, 
& qu'on le recuit au foyer de la forge poux 
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le tirer en barres ou barreaux. C’eft alors 
qu'il eft aifé de juger de fa qualité, & des 
ufages auxquels il eft propre. Il n’y a point 
de preuves ni d'indices plus fürs : car il y 
a du fer crud très-caffant qui peut être réduit 
en fer pur, & très-ferme par le moyen de 
l'affinage à la forge. Il y a aufli du fer crud 
très-ferme &très-tenace, qui cependant fond 
avec peine, & qui, vicié par le foufre , rom- 
be en morceaux fous les coups du marteau, 
fi facilement, qu'il n’eft pas poffible de le 
mettre en barres. Voilà pourquoi la recuif- 
{on du fer crud ef la preuve la plus aflurée 
de fes qualités bonnes ou mauvaifes. 

Les Ouvriers en jugent par les fcories , 
leur couleur, leur fluidité, leur qualité, ou 
par la flamme & plufieurs autres indices, 
mais fur-tout par le mélange d’une efpece de 
fer avec une autre , connue pour être d’une 
meilleure ou plus mauvaife qualité. Le fer, 
qui feul peut être travaillé & amené à une 
qualité excellente, eft de la meilleure efpece. 
Il y en a qu’il faut abfolument mêler avec 
d’autre fer crud d’une meilleure qualité, & 
cela dans les proportions fuivantes de Æ, 
85 + +5 + > +) &C. Au moyen de ce mé- 
lange on obtientun fer propre à toutes fortes 
d'ufages. 

On juge fur-tout de la bonté du fer crud, 
lorfqu’on peut le battre en lames très-minces. 
S'il n'eft pas de la meilleure qualité, on ne 

eut le réduire en feuilles, finon très-caffan- 
tes, & défigurées par des fentes , des crevaf- 
fes, des inépalités défagréables, & autres 
vices qu’on peut remarquer dans le fer en 
feuilles. 

Quant au fer forgé, on connoît aufli fa 
qualité à la caffure. Une efpece eft tenace à 
chaud , & caffante à froid , de façon qu'une 
barre fe mettra tout à la fois en plufieurs 
morceaux. La raifon eft que cette efpece 
caffante à froid, eft totalement dénuée 
de foufre, & du gluten métallique. Outre 
cela il y a différents dégrés de la même ef- 
pece de fer; lune eft plus fragile; l'autre 
moins, Plus il eft fragile, plus il eft de mau- 
vaife qualité. Les barres de fer de cette ef- 
pece paroiflent extrêmement polies & fe 
dreffent bien fous le marteau, parce qu'il 
cede aifément aux coups. On ne voit point 
dans les angles de fentes tranfverfales, parce 
qu'il eft très-tenace étant chaud , & fembla- 
ble à une maffe de verre. Aux points bril- 
lants & aux grains qu'offre ce fer dans fa caf 
fure, on connoît fa qualité. Si les lames font 
grandes & brillantes comme des yeux ou 
des rayons, c’eft une marque qu'il eft en- 
core crud , mal purifié, & propre à peu de 
chofe. On en porte un jugement tout diffé- 
rent fi les grains font très-petits, comme 
nous le dirons ci-après. 

L'autre efpece de fer forgé eft celui qui 
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eft très-caffant à chaud, & très-tenace à 
froid. Il eft plus difficile de juger de celui- 
là par les grains & les points brillants. Le 
fer de la meilleure qualité doit être très-te- 
nace à froid & à chaud, ce qui vient de la 
quantité de foufres dont il eft imprégné. 
L’efpece dont nous parlons, ne cede pas 
aifément aux coups de marteau. On vient 
difficilement à bout de le drefler & de l’u- 
nir. On ne peut aviver les angles : on y voit 
une quantité de fentes tranfverfales, & il 
eft rude au toucher. Malgré cela, le plus 
für eft d’en façonner une feuille, ou quelque 
outil délicat. S'il eft trop fulfureux, en l'a- 
minciflant il caffera en plufieurs morceaux 
fous les coups de marteau. 

Il y a auffi du fer qui participe des deux 
qualités , c’ef-à-dire, qu'il eft très-tenace à 
froïd & à chaud. T1 n’a que la quantité fuffifan- 
te de foufre, & le mélange jufte de fes partiés 
conftituantes : il eft très-ferme, fe bat bien , 
fe pollit à merveille; & fa fubftance eft com- 
pofée de fibres qui vont fuivant la longueur 
des barres. 

Il y a une autre efpece déteftable, qui eft 
caffante à chaud & à froid ; qui s'étend diffi- 
cilement fous le marteau, & qui étant éten- 
due , caffe & rompt de toutes parts, pour 
peu qu'on Îa veuille plier. Celle-Rà eft tota- 
lement à rejetter. 

Ilme refte à parler de la maniere ufitée 
en Suede & en Angleterre, d’effayer la qua- 
lité du fer, lorfqu'on en vend une certaine 
quantité , & qu'il eft deftiné à être embar- 
qué pour pañler chez l'Etranger, les Mar- 
chands étant bien aifes de s’aflurer de ce 
qu'ils achetent. 

1°. Ils examinent l'extérieur des barres. 
S'il eft rude au toucher ; que les angles ne 
foient pas nets ; qu'il y ait des fentes, des 
gerfures ; c’eft une marque qu’il eft vicié par 
trop de foufres : ils regardent encore s'il eft 
également uni & poli par-tout. 2°, Ils choi- 
fifent une quantité de barres, environ deux 
ou trois par cent, qu'ils paffent , l’une après 
l'autre, dans une encoche , pratiquée dans 
un gros bois ou dans un pieu, fixement arré- 
ré dans la terre : d’abord, ils font décrire àla 
barre un léger arc de cercle, & la ramenent 
à la ligne droite. Si elle fouffre la courbure, 
& qu'elle fe redreffe bien , c’eft un indice 
d’une certaine ténacité. Ils recommencent à 
la plier, & à lui faire faire un ou plufieurs 
tours, en la ramenant enfuite à la ligne 
droite : fi la barre peut fouffrir cette épreu- 
ve , c'en eftaflez, le fer eft autant tenace 
qu’on peut le défirer. 3°. Quand ils doutent 
de la nature d'une barre de fer, ils la jettent 
de toute leur force fur un coin de fer, arrêté 
dans un morceau de bois, ou fur quelqu’au- 
tre point d'appui de fer, & bien aigu; ou 
bien ils pofent la bande fur ce coin, & font 
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toucher deflus avec des maffes : fi les coups 
marquent fur le fer, fans qu'aucune partie 
de la barre fe cafe, c’eft un figne de téna- 
cité. Ils emploient encore plufieurs autres 
moyens inutiles à décrire, pour juger de la 
ténacité ou fragilité du fer. 4°. S'il fe rompt 
en plufieurs morceaux, en2,3,4, ç,com- 
me il arrive fouvent, ou bien en plus ou 
moins de parties, fuivant le dégré de fragi- 
lité qui eft dans la totalité de la barre, alors 
ils ont recours à l’infpeëtion des grains, pour 
découvrir la nature du fer. Ils le caffent en 
plufieurs endroits , afin de pouvoir décider 
fi le vice eft total, ou s'il n’attaque que 
certaines parties. Souvent une barre caffera 
dans un endroit qui aura été trop chauffé, 
ce qui fera un mauvais figne, pendant que 
le refte de la barre eft d’une bonne qualité. 
$°. Les Marchands portent encore de ce fer 
dans une boutique , pour l'effayer au feu & 
fous le marteau , & fcavoir fi étant chauffé, 
il cede aifément aux coups, ou s’il y réfifte : 
quelle quantité d'étincelles ou d’écailles il 
jettera. Là, ils ne manquent pas fur-tout de 
le faire étirer en verge, & façonner en clous 
très-pointus, & du plus petit volume. Quand 
ils font forgés, ils les tournent pour les 
faire caffer, afin d'examiner encore le grain, 
& de comparer l'état du fer après l'épreuve 
du feu , à fon état antérieur à l'épréuve. Ils 
en font aufli battre en feuilles minces, qu'ils 
plient enfuite & replient, ayant foin de 
compter combien de fois elles auront effuyé 
cet effort, pour en juger & décider sûrement 
du degré de ténacité du fer. Ils le font en- 
core chauffer & tourner en fpirales, en fils 
groffiers , & autres menus ouvrages de diffé- 
rentes efpeces , qui, à force d’être pliés & 
repliés , montrent la réfiftance & la force du 
nerf ferrugineux : enfin, lorfqw'ils font venus 
à bout de les caffer, ils jugent de fa qualité 
par l’ordre des grains & des fibres, ainfi que 
par leur dimenfion & leur couleur. 

Au refte, comme on peut , à l'infpe&tion 
feule des grains, bien juger de la qualité du 
fer forgé, & que M. de Réaumur a exaéte- 
ment comparé les caffures du fer & celles de 
facier, & qu'il les a même fait defliner , je 
vais rapporter ce qu'il nous ena dit, ainfi 
que les Planches qu'il a fait graver. 


Des indices , qui, fuivant M. de Réaumur 
LE) £ ; 
Je prennent à la caffure du fèr pour Juger 
de fa bonne ou mauvaife qualité, 


Nota Swedemborg n'ayant fair que copier M. de Réaumur 
dans cet article & le fuivant, ainf que dans le paragraphe 
cinquieme, où il examine les caraéteres diftinéifs du fer & de 
acier, & compare les différentes qualités de l'acier, nous n’a- 
vons pas cru devoir donner certe partie : nous allons donc tout 
de füite paffer au fixieme paragraphe : 1°. Parce que pour les 
parties non traduites on peut avoir recours à l'Ouvrage de M. 
de Réaumur, 2°, Parce que nous ferons ufage, dans nos Mé- 
moires particuliers, des connoiffances de cer illuftre Académi- 
cien comme étant un bien appartenant à la Narion. 
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De la mine de fer, © de fes différentes 
efpeces dans la Suede. 


LEs mines du fer, qui fe trouvent dans le 
royaume de Suede, ne font pas fort diffé- 
rentes les unes des autres : leur extérieur eft 
aflez égal, & d'une couleur qui les annonce; 
car, à proprement parler, elles ont toutes, 
plus ou moins, la couleur du fer, les unes 
un peu bleuâtre, les autres verdâtre. La 
principale différence qui les diftingue, c’eft 
1°. qu'une efpece qe riche en fer qu'une 
autre, tire plus fur le noir ou le bleu : ce qui 
ordinairement vient de la pierre qui y eft 
attachée , ou de fa matrice. Si c’eftunepierre 
de corne noire ou autre ; la mine paroit plus 
noire. Si c’eft une pierre à chaux, ou une 
efpece de flex, de fpath, de quartz, elle 
tire fur le bleu. Il y en a même qui tireun 
peu fur le verd, ce qui vient de la pierre 
verte , qui y eff jointe : quelquefois elle eft 
couverte d’une efpece de'croûte ou fils d’a- 
miante. D'autres fois la gangue eft très- 
ferme, & fe caffe en rhomboïdes : c’eft la 
plus noble & la plus riche efpece. Élle eft 
compolfée de plans égaux, polis & doux au 
toucher, comme s'ils avoient été frottés 
d'huile. Suivant fa matrice, la mine ef plus 
feche, plus difficile, ou plus aifée à fondre : 
& quelquefois pour en détacher le fer, on 
eft obligé de la mêler avec une autre efpece, 
ou d’y ajouter plus ou moins de chaux. 
2°. Que les unes font riches, les autres pau- 
vres : leur variété, en ce point, eft figrande, 
que les unes donnent 10, 20, 30, 403 & les 
autres 50, 60, 70, 80, & même 9o livres de 
fer par quintal. 3°. Qu'’une efpece eft gâtée 
par beaucoup de foufre & de cuivre, de 
façon que l'on voit briller çà & là les parti- 
cules du foufre, lefquelles font enfermées . 
dans la contexture intérieure, ce qui donne 
du fer caffant à chaud, tandis qu'une autre 
efpece n’a prefque point de foufres ni de cui- 
vre, eft ordinairement riche & donne du fer 
caffant à froid. En un mot, la mine de fer de 
nos pays froids, a toujours quelque chofe de 
défagréable dans fa figure, & néréjouit point 
les yeux par fes différentes couleurs , comme 
dans les autres contrées. Cependant, nous 
en trouvons prefque par-tout , & nous avons 
de très-grands efpaces, des montagnes en- 
tieres , qui ne font autre chofe que des amas 
de mine. Tel eft le mont Taber9 en Oftro- 
gothie, le territoire de Worbers en Dalécar- 
lie, & fur-tout à Gringierde, où une mon- 
tagne entiere dans l'étendue de plufieurs 
mille pas, tant en longueur que largeur , & 
à quelque profondeur que l’on creufe , ren- 
ferme uue mine de fer qui rend 60 à 80 livres 


par 
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par quintal : on peut dire que c’eft une mon- 
tagne de fer. Pour s’en procurer, on n'a d’au- 
tre peine que de faire fauter , avec de la pou- 
dre, de très-gros quartiers ; & de les rouler 
au bas de la montagne. Un Poëte diroit que 
c’eft le magafin de Mars , capable de fournir 
des armes à tout l’univers pendant plufieurs 
fiecles, s'il n'étoit pas caffant. Le gouverne- 
ment a donné à ceux qui font valoir des four- 
neaux à proximité des parties de cette mon- 
tagne , & a diftribué à chacun fon canton, 
comme un Propriétaire de fonds partage fes 
champs à fes Fermiers : fuivant l’effai qui en 
a été fait , la qualité de la mine eft la même 
au bas de la montagne qu’au-deffus. 

On trouve de la mine de fer mêlée avec 
des mines d’autres méraux , comme 1°. avec 
la mine de cuivre à Fhalun, Schilo , & pref- 
que dans toutes les minieres de cuivre. Quel- 
quefois ; il y a moitié de chaque efpece diffé- 
rente, comme à Schio ou Riddarhyttan, 
en Suede & ailleurs : on a aufli trouvé du 
cuivre natif, mêlé à une mine de fer très- 
riche. D'un côté, étoit rangéle cuivre natif 
très-pur , de l’autre le fer & dans le milieu 
du fafran de mars, ou du fer diffous par 
acide du foufre, remplacé à la fin par du 
cuivre , de façon que dans ces morceaux, on 
voyoit clairement la naifance du cuivre: le 
fer étoit d’abord changé en une efpece de 
fafran , auquel le cuivre fuccédoit. 2°. On 
trouve fouvent du fer dans les pyrites , lef- 
quelles en donnent depuis $ jufqu’à 40 livres 
par quintal , ainfi qu'on peut l’éprouver dans 
la miniere tendre & fulfureufe de Fhalun. 
3°. On trouve aufli du fer en abondance dans 
a mine d'argent : telle eft celle de Sala, & 
autres en Suede. Ily a des minieres, dont le 
quintal de mine donne 20 à 30 livres de fer, 
& cinq onces d'argent : & d’autres où il rend 
70 à 8o livres de fer, avec une ou deux 
onces d'argent. 4°. On a trouvé en Suede de 
la manganèfe , dont le quintal procuroït 12 
livres de fer. 

Il ya aufli des mines de fer dans les ma- 
rais , ainfi que nous l'avons expliqué au troi- 
fieme paragraphe de la premiere Claffe. On 
peut l’appeller à jufte titre veize de fèr, 
parce qu’elle parcourt les lieux marécageux, 
comme autant de veines ou d’artères. On la 
trouve PRE A dans les lieux fepten- 
trionaux les plus froids, & expofés à la neige. 
Son regne favori eft dans le Jempterland , la 
Dalécarlie & la Bothnie occidentale : on en 
trouve ailleurs encore quelques traces. Elle 
reffemble à une terre rouge ou ochre , qui, 
raffemblée en mafle, eft cachée fous la pre- 
miere couche de terre des marais. Cette ef- 
pece eft d'abord de couleur rouge-obfcur , 
ou châtain , ou roux ; mais féchée , ou expo- 
fée à l'air , elle rougit, & fa couleur s'éclair- 
cit, Elle eft plus pefante que les autres terres 

FourNeaux. 4°. Seélion, 


ou limons. Dans quelques endroits, comm® 
dans la Paroifle de Jarboauhs dans le Wer- 
meland , on tire de cette mine , non-feule- 
ment dans les marais & les lieux humides , 
mais même dans les prés & les bruyeres les 
plus feches ; dans les bois, & fur-tout dans 
le plan incliné des collines ; dans les vallons 
maintenant defléchés ; apparemment où des 
eaux ftagnantes formoient anciennement un 
marais, qui , en fe defléchant, a laiflé le fond 
à fec. La preuve eft, qu'aujourd'hui fur le 
penchant des bords d’un ancien marais, on 
remarque que la terre eft enrichie de cette 
ochre ferrugineufe : elle eft de même de cou- 
leur rouffe , mais tirant fur le blanc. Jufqu'à 
préfent , aucune herbe graffe ne peut croître 
dans ces endroits. Les marais qui poffedent 
ces richeffes , font ceux dont les bords vont 
en pente, & regardent le midi. C’eft-là où 
on trouve la meilleure mine : mais fi le bord 
incliné du marais eft au nord , la mine eft 
moins bonne , n’a aucun foufre , & donne du 
fer caffant. Il y en a de la noire comme du 
charbon : c’eft la plus mauvaife efpece. Il y 
en a de la verte , comme du buis ou du poi- 
reau : elle a quelque chofe d’aigu & appro- 
chant du fel. Cette efpece eft plus à fond 
dans la terre : on l'appelle mire verte. Elle 
eft d'une qualité médiocre , & cependant 
plus riche que la derniere : il y en a encore 
d’un rouge-obfcur. Au ta, on la prendroit 
pour du fel groflierement broyé : elle eft 
ténace fous la dent , comme de la réfine. Elle 
fond fans addition , eft riche, & donne 49 
livres de fer par quintal. En Angermanie, il 
ya trois efpeces particulieres de cette mine 
marécageufe : l’une de couleur fauve ou pref- 
que brune, qui donne du fer caffant à chaud; 
la feconde rouge-brune , très-riche en fer : 
la troifieme d’un brun tirant fur le noir, & 
qui donne du fer caffant à froid. A la figure 
& au fol des marais, les habiles Mineurs fça- 
vent s'ils contiennent du fer ; ils tirent aufli 
des indices des arbuftes & des plantes qui y 
croiflent ; cette mine s'attache par préfé- 
rence aux racines qu’elle embraffe : aimant 
n'a point d’aétion fur elle , à moins qu'elle 
n'ait été calcinée. Comme c’eft de cette mine 
que nous tirons des connoiffances de la géné- 
ration & formation du fer , je me fuis atta- 
ché dans le triofieme paragraphe de la pre- 
miere Claffe , à en déduire tout au long les 
différents caraéteres. Voyez Zes pages 65, 
66, & autres qui fuivent. 

On trouve aufli de cette efpece de mine, 
dans prefque tous les lacs de la Smalandie & 
de lOftrogothie , d'où on les tire. Il y en a 
encore en Angermanie : elle eft d’un tiflu 
rude & inégal , femblable à une éponge de 
couleur brune. On en trouve de différentes 
formes , tantôt en morceaux grands comme 
la main, tancôt plats , tantôt ronds : dans fa 
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fradure, elle refflemble à du cuir coupé. Elle 
eft fi peu dure , que l’on peut aifément l’é- 
crafer entre les doigts : c’eft un marais voifin 
ui la fournit, d’où elle vient fe dépofer dans 
l'eau , fous la forme d’un fuc très-fubtil. Elle 
fe place ordinairement à 18 aunes(r) du bord, 
& ne va pas plus loin. Elle s'attache aux 
pointes de rocher & menues pierres du fond, 
ce qui fait qu’en la caffant, on trouve qu'elle 
enferme une pierre, ou y tient par quelque 
côté. On la trouve aufli à travers les racines 
des cannes & des rofeaux , qu’elle femble 
chercher & embrafler par préférence. Cetre 
mine des lacs eft de différentes figures ,ron- 
de, ovale, granulée inégalement. Les par- 
ties les plus rondes reffemblent à des grains 
dé bled, d'orge , à des féves : dans le milieu 
& dans la fra@ture , ces grains font de cou- 
leur de rouille, & jaunes. Ils font très-légers, 
& quelquefois enveloppés d’une croûte ou 
écorce légere , comme une noix ou une 
amande font couvertes de leur filique. Sou- 
vent On y remarque des convolutions de co- 
quillages : cette mine eft très-légere. Son 
poids & fa couleur n’annoncent pas qu’elle 
contienne de fer : mais voyez ce que nous 
ayons dit au paragraphe guatrierme de la 
premiere Claffe , page 72 & fuivantes. 
.. On découvre de l’ochre de différentes fi- 
gures & couleurs dans une multitude d’en- 
droits ; fur-tout dans le voifinage des eaux 
vitrioliques & médicales , dont ily a un 
grand nombre. Elle eft jaune ou jaunûtre , 
ou tirant fur le rouge. Si-tôt qu’elle eft cal- 
cinée ; elle eft attirable par l’aimant. On 
trouve des mines de fer par toute la Suede, 
de façon qu'il n’y a point de minéraux ou de 
mines d’autres métaux, qui ne contiennent 
auf de la mine de fer. On pourroit peut- 
être en conclure que , plus on approche du 
nord, & par conféquent des lieux froids & 
expofés aux neiges, plus on trouve de fer, & 
meilleur il eft; comme fi cette expofition 
étoit plus favorable à fa formation & à fa 
maturité. 

Outre cela , il y a quelques lacs, dans lef- 
quels on trouve un véritable fable de fer, 
gris & noir comme le fer même , très pefant 
& très-riche. 

Il ya encore en Suede d’autres efpeces 
de mines que je pañle fous filence , parce 
qu’elles ne font pas abondantes : on croiroit 
que ce font quelques parties de fer répandues 
çà & là. Le célèbre Médecin Bromell, d’heu- 
reufe mémoire, en avoitune magnifique col- 
le@ion , ainfi que des autres minéraux de 
Suede , qu'il avoit promis de donner au 
Public, 

On trouve aufide l’aimant dans la Lappo- 
nie, la Dalécarlie & dans différentes minie- 
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res, d’où l’on en tire des morceauxtrès-con= 
fidérables. J'en ai vä un compofé detroiïs par- 
ties de quartz jaune, fur lequel on voyoit des 
grains de fer. Il y a encore , mais en petite 
quantité, des terres bolaires rouges , de l’hé- 
matite , du fchift , des grenats : ces derniers 
font riches en fer. Je n’ai point encore vu en 
Suede de fleurs , ni de cryftallifations mar- 
tiales , parce qu'il n’y a ni grottes , ni caver- 
nes , ni fentes de rocher, par où le fer puifle 
chercher à s'étendre. 


Dans la Siléfie, &C aux environs du 
Danube. 


VOLCKMAN ; dans fon Ouvrage intitulé 
Siléfie fous-terreine ; fait Yénumération des 
minieres de fer de cette Province, & dit qu’à 
Schreifberfan la mine eft en grains rouge- 
tres , qui contiennent du fer & de l’or ; qu’à 
Lehr, ontire une pierre brune ou de la man- 
ganèfe, qui contient du fer ; qu'à Mod/ar , 
la mine eft rouge & jaune ; qu'à Punrzlau, 
elle eft grife ; qu'a Grünthal, elle eft rouge, 
tant dans les fontaines que dehors ; qu'à 
Goldberg , la mine eft fabloneufe & d'un 
rouge obfcur: d’autres ajoutent qu'on trouve 
encore en Siléfie de la mine en grappes , & 
de l’hématite. 

Louis-Ferdinand Comte de Marfilly, dans 
fon tome troifieme du Cours du Danube dans 
la Hongrie & la Mœfie ; donne la defcription 
de plufieurs minieres, entre autres de Ko- 
nifberg , & en a fait graver les figures. Il dit 
avoir dans fa poffeflion une mine de fer en- 
richie d’or, & qu’on peut, fuivant les prin- 
cipes de l'art , extraire des grains d'or une 
portion d’argent. 1°. Il parle d'une autre tirée 
d’une miniere au-deflus de Veudal, fur les 
bords du Gran. La forme de fon échantillon 
eft admirable. I] y en a de figure ronde, d’au- 
tres cylindrique. L’extérieur des morceaux 
ronds eft garni de plufieurs pointes , comme 
le cryftal de roche ; ils contiennent ordinai- 
rement des marcaflites. Les morceaux cylin- 
driques font percés par le milieu dans toute 
leur longueur. 2°. Il poffede un morceau pé- 
fant de fer, qui par fa contexture & fes fibres 
repréfente un morceau de chêne. Le fer 
en eft de la meilleure qualité ; fa couleur 
eft jaune - foncé. 3°. Un autre morceau 
plus pefant de couleur jaune. 4°. Un autre 
jaune - clair. 5°. De couleur obfcure , noi- 
re , tachetée de blanc. 6°. Un morceau 
couleur de fang du côté qu'il tenoit à 
la terre , couleur qu'il a reçue d’un tuf 
rouge , mélé de fer, dont il étoit pro- 
che ; & lequel morceau ne paroïfloit à lex 
térieur qu'une véritable pierre rouge : mais 
il étoit bien plus dur. 7°. Des fleurs de 
fer, imprégnées de cinnabre. Ces morceaux 
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croïflent dans les vuides que laiffent les pier- 
res. Ils font fragiles comme du verre. Le cin- 
nabre ef joint au fer. 8°. Un morceau de fer 
qui fert de bafe à du cinnabre , puifque dans 
le milieu de ce morceau on découvre du cin- 
nabre pur. La pierre de ce morceau reffem- 
ble à du gypfe. 9°. Un morceau de mine de 
fer , mêlé avec beaucoup de plomb. Sur Par- 
ticle des fleurs de fer, il dit que l’on n’en 
trouve que dans les minieres qui ont des cre- 
vafles ou fentes, qui communiquent à la fur- 
face de la terre. 10°. Un morceau affez grand 
de pierres de fer , qui caflé en deux, montre 
des grains de minium , ou de cinnabre natif, 
répandus çà & là. La couleur n’en eft pas fi 
vive que dans les autres mines de cinnabre. 
119, Un autre morceau dans lequel on dé- 
couvre du plomb & du cinnabre d’une cou- 
leur très-vive. 12°. Une pierre couleur de 
foufre , trouvée dans la miniere de Sos, de 
forme oblongue , & contournéeen S,S, 5, 
entourée d’une couche de cinnabre très-vif. 
13°. Un autre fragment de la même miniere. 
C'eft une couche de pierres favoneufes , qui 
entoure & enveloppe des grains de fer & de 
cinnabre natif encremêlés : le mercure eft en 
plus grande quantité que le fer. Il a aufli don- 
né la figure de plufieurs marcaflites, telle que 
celle dont la bafe eft de quartz: la marcaflite 
encroutée, parce qu’elle s’eft amaflée fur un 
filex , comme dutartre s'attache au vafe ; on 
dit que c’eft un fédiment des eaux qui fe trou- 
vent dans le plus profond des minieres de 
Schemnitz, & qu'il tient en quelque facon 
de la nature du plomb : la marcañlite compo- 
fée de grains irréguliers de la nature de fon 
mineral propre , défendue par une enveloppe 
de fer : une autre marcaflice compofée de 
grains plus unis , & tenant de la nature de 
fon mineral propre, avec une pareille enve- 


loppe de fer. 
En Angleterre. 


Lister , dans fon Traité des Eaux mé- 
dicales d'Angleterre , fait l'énumération des 
mines de fer ; dans lefquelles il comprend 
celles qui fuivent: 1°. L'’aimant. 20, Une 
mine rouge , brillante comme du fable. 30, 
Une autre également rouge , & quelquefois 
aufli tendre que de l'argile. 40. L'hématite , 
dont nous allons parler. se. Du fer dans du 
fable fin , & dans le grais. 6°. La mine de 
fer qui fe trouve dans le voifinage, & même 
au milieu des charbons fofliles , entre les 
couches & les fentes des rochers. 7°. La 
marne. 8. L’ochre de couleur roufle, pro- 
venant de la décompofition des pyrites. 9, 

- Les pyrites elles-mêmes. D’autres Auteurs 
ajoutent qu’en Angleterre on trouve encore 
de la mine de fer jaune, & en Ecofle de la 
noire ; d'autre brillante comme de l'acier ; 
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dela rouge avec unerenveloppe blanche ; du 
crayon rouge , &c. 


En Sririe, 


ON prétend que l’on y trouve, quoiqu'af 
fez rarement de la mine d'acier natif , bril- 
lante comme l'acier lui-même , qui n'eft point 
attirable par laimant avant que d'avoir pañé 
par le feu. On dit aufli qu'indépendamment 
des efpeces ordinaires de mines de fer , il yen 
a une dans laquelle on trouve des grains d'or: 
qu'on trouve aufli dans les fleuves des grains 
de fer natif, & des fleurs de fer très-blanches, 
dont nous parlerons ci-après : qu'il ÿenaqui 
affectent la figure de bois de cerf , ou de 
branches de corail, dont on trouve quelque- 
fois des morceaux quipefent jufqu’à 20& 30 
livres. 

En Franconie. 


ON aflure qu'en Franconie on trouve de 
l'acier & du fer natif ; & qu'il y a des mines 
fphériques , cendrées , noires , en grappes ; 
que l'on nomme Scwartzkopff; d'autres 
blanches & jaunes; d’autres noires, fifluleufes, 
jaunes & auffi légeres que la terre ordinaire ; 
d’autres jaunes & brillantes, qui repréfentent 
diverfes figures; d’autres rouges &t dures, mê- 
lées avec des mines de cuivre ; d’autres qui 
dans leur couleur repréfencent l'arc-en-ciel, 
ou une queue de paon; d’autres d’un bleu d’a- 
zur ; d’autres polies , brillantes & rouges 
comme du fer; d’autres violettes ; d’autres 
fpéculaires , avec des points brillants couleur 
de fer, on l'appelle Eïifénglimmer , Eifen- 
man ; d'autres fpéculaires de couleur bru= 
ne mêlées avec des mines de cuivre & de 
fpath , & dont aujourd’hui on ne fait plus 
d'ufage. 

À Tmenau fur la Sala. 


ON ytrouve de la mine rouge , & d'autre 
couleur de fer. Il y en a avec des points rou- 
ges & brillants , qui, regardés au travers du 
microfcope , reffemblent à des rubis. Il y a 
encore la pierre martiale , en forme de pois, 
& ondulée. Elle a quelque rapport avec un 
crâne , & l’on y trouve de petites dendrites. 
Cette mine eft de la meilleure qualité. 


Dans Le Comté d'Hohenftein. 


BRUCHMANN rapporte qu'à Zuerg , dans 
la Bohême, on trouve du fchift ou Glaskopffs 
qu'il y en a aufli, & en plus grandsmorceaux, 
à Fifchbach , Bennikenflein & Hartznig 4 
que celui de Xrippenberg reflemble à du 
fer natif. Dans les montagnes d’//e/6/2, il 
s’y en trouve encore du plus groflier en mor- 
ceaux ronds comme des pois ou de l'orge. 
Il yena même qui eft tiflu comme le cer2 
veau, partie rouge, partie couleur d’ardojfe, 
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À Lindenberg ; Brandenbere , Braufend- 
waffer , Holunder , le fchift eft en plus pe- 
tits grains. Le quintal produit 60 livres de 
fer, & celui du minerai d’//efe/d, en donne 
jufqu’à 92. On trouve de temps en temps 
dans ces minieres du jafpe , & un mineral 
rare , que l'on appelle Ei/érmanrn (1), & qui 
eft fort recherché par les Alchimiftes. 


Dans L'Archevéché de Tréves. 


ON dit que dans cet Archevêchéil y a une 
roche blanche & brillante , qui étant fondue, 
donne du fer : qu'à Szakl-Errz , il y a une 
miniere de cuivre qui rend 8o livres par quin- 
tal: enfin , quele minerai des minieres de 
Muffen donne une livre d'argent , 42 de 
plomb, 12 d'acier,& 34de cuivre par quintal. 


Différentes autres efpeces de mines. 


INDÉPENDAMMENT de l'aimant,l’hématite, 
le fchift , & les autres mines les plus riches, 
on en trouve en plufieurs endroits qui diffé- 
rent des mines ordinaires.Il y en a des grifes, 
des blanchâtres , avec des teintes de jaune, 
reflemblantes au fpath , & donnant 24 à 32 
livres de fer par quintal. 

On trouve du fer dans les terres bolaires , 
les marnes , les ochres , fouvent dans lar- 
gile & autres efpeces deterre. Les dendrites, 
ou pierres herborifées , & Les autres pierres 
figurées , tiennent aufli communément du 
fer. Il y a une efpece de mine, qui fe trouve 
en plufieurs endroits , & qui approche beau- 
coup du fer natif. Les morceaux en font ou 
unis, ou anguleux , ou cubiques , ou arron- 
dis. On trouve des cubiques , & de ceux ap- 
platis & unis dans plufieurs endroits de la 
Suede , tels que les minieres de Grergierd , 
Danmorie , & autres qui donnent 70 à 8; li- 
vres de fer par quintal de mine. On dit qu’en 
Suiffe il y aune efpece de mine qui refflemble 
à des féves. Dans le Marquifat de Bareith, il 
y enauneautreefpece , couleur de foie , qui 
contient des paillettes d’or très-pur.A #o- 

Jiedel, on trouve du fer natif & de la mine 
noire;très-riche & brillante comme l'or. 

Konig , dans fon Regne Minéral , faitl'é- 
numération de plufeurs efpeces de mines 
de fer , & dit que dans la montagne de Gunt- 
zen , au Comté de Sarun , il y a des galle- 
ries très-anciennes, dans lefquelles on a trou- 
vé, 1°. une corne d'Ammon entiérement 
defer, non pas qu'elle eût été coulée , mais 
parce qu’elle étoit enfermée dans fa matri- 
ce , fous cette forme extraordinaire , que la 
mine de fer avoit remplie! Il ajoute que 
lorfqu'on l'eut ouverte & féparée de fon 
moule ; on trouva une corne d'Ammon de 


x) C'eft une mine fpéculaire que l'on trouve aufü en Franconie. 
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la derniere beauté , faïfant fix circonvolf 
tions qui charmoient les yeux; que le moule 
ou la matrice avoit confervé l'empreinte de 
ce coquillage , & que l’on y voyoit difiinéte- 
ment les linéamens des fix volutes. 2°. Une 
pierre Syriaque , ou Judaïque , changée en 
fer. À cette occafion, il dit qu'il y a beau- 
coup de différence entre les pierres Syria- 
ques & les Judaïques ; qu’on en trouve en 
Suifle quelques-unes de cette derniere ef- 
pece ; que celle dont il eft queftion , reffem- 
bloit affez à une prune fauvage qui auroit 
perdu quelque chofe de fa rondeur & de 
fes ftries , & que celles de Suiffe fe trouvent 
au Mont Saint-Leger , canton de Zurich. 
3°. De petits dez ou cubes de fer, ou filon 
veut , des grains de mine en cubes. Il dit en- 
core que le même Mont Saint-Leger en 
eft rempli. 4°. Des légumes convertis en fer, 
comme des féves , des lupins , des pois. Le 
même Auteur avance qu'il y a une autre mi- 
ne de fer dans le finage de Bollenwaar au- 
deflus de Bruge, dans le pays d'Argow , fur 
l'Aar, canton de Berne, dans une monta- 
gne formée d’ochre pâle. On y trouve de 
la mine de fer en globules, ou en forme de 
pois , dans une telle abondance , qu'on pour- 
roit l'appeller /z montagne des pois. Une 
terre jaune & friable fert de matrice à ces 
globules, & prend différentes figures , de 
féves , de lupins, de pois chiches , & de pois 
communs , gros & petits , tous de couleur de 
fer. $°. Un morceau de mine en forme de 
teftacée , '& une coquille, convertis en fer. 
La coquille reffembloit à la pinne-marine , 
contournée fur elle-même en forme de cor, 
& étoit digne d’admiration par fa beauté & 
fa rareté. Selon Konig , le Mont Saint-Le- 
ger, dont nous avons parlé , produit aufli 
de femblables coquilles converties en fer , 
& admirablement travaillées. 6°. Des co- 
quilles en forme de vis, une grande & plu- 
fieurs petites , le tout changé en fer, & 
ayant confervé la délicateffe de leurs con- 
tours, & de leurs pointes. Notre Auteur pré- 
tend encore que le Mont Saint-Leger ren- 
ferme de femblables coquilles , aufli recom- 
mandables par leur beauté que par leur ra- 
reté, 74 Des fruits étrangers , du poivre muf- 
qué, tout defer ; le Mont Saint-Leger en 
produit aufli , qui, par leur grandeur , leur 
couleur , leur forme & leur queue, repré- 
fentent ce fruit exotique. 8°. Des grains de 
poivre, ronds, noirs , & barbus , changés en 
fer , admirables par leur grandeur, comme 
par leur figure. 9°. Un anacarde de fer. La 
montagne de Gautxen & celle de Saint- 
Leger, font remplies de femblables mor- 
ceaux de fer qui repréfentent à merveille ce 
fruit étranger, 190. Des grains de coriandre, 
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de fer. Ces globules ferrupineux par l'élé- 

ance & le brillant de leur figure, reffem- 
LÉ parfaitement à la graine frifée de la 
coriandre ; & par un jeu fingulier de la Na- 
ture , fe trouvent aufli dans la montagne de 
Saint-Leger. 11°. Des morceaux de can- 
nelle changés en fer. Konig dit enfin que 
ces morceaux de mine de fer font noirâtres, 
affez finguliers pour que l’on en faffe men- 
tion , & que le Mont Saint-Leger en renfer- 
me de pareils parmi fes curiofités. 


Des fleurs de fer. 


La fleur de fer eft une pierre couleur de 
neige , quelquefois d'argent , tirant fon oxi- 
gine d’une mine de fer, & femblable à une 
cryftallifation. Z’oyez la PL IX. fig. 36. 
C'ef principalement en haut que cette fleur 
poule dans les pierres de fer. Elle imite 
dans fa figure, ou de jeunes rameaux, ou 
des branches de corail, ou des groupes de 
cryflaux, ou autres deffeins. On en trouve 
beaucoup dans les minieres de la haute 
Stirie joignant l'Autriche, ainf que dans 
celles dont la matrice eft de pierre ealcaire, 
ce qui fait que la fleur de fer n’eft point 
dure mais friable comme cette pierre. La 
preuve qu'elle contient du fer, c’eft qu'elle 
eftattirable par l'aimant, & qu’elle eft aftrin- 
gente (1). Je pafle fous filence les végéta- 
tions ou cryftailifations ferrugineufes de cou- 
leur brune, ou noirâtre, aflez femblables 
aux cryftaux des autres métaux; de même 
que celles qui font en croûtes , en écailles 4 
celles qui paroiffent être rongées, vermou- 
lues, & plufieurs autres. 


Du fer zatif. 


PLUSIEURS Auteurs prétendent qu’en dif- 
férents pays il y a des minieres qui fourni£ 
{ent du fer natif, ou pur en grains, comme 
en Saxe: d’autres le révoquenten doute. Les 
premiers difent que dans les montagnes de 
Siléfie, dans l'Archevêché de Salezbours , 
& à Eifel, il fe trouve des grains de fer, 
qui, fans aucune préparation préalable, peu- 
vent être étendus fous le marteau. Zor- 
nius dit auffi qu'il y en a dans les minieres 
de Norvége, & Rulard dans celles de Sti- 
rie, même dans les fleuves de cette pro- 
vince. Enfin, fi l'on en croit quelques Mo- 
dernes , on en trouve dans bien d’autres en- 
droits. Malgré tout cela, je doute fort que 
ce fer foit aufli pur que celui qui eft fondu 
dans les foyers ordinaires. Au refte, il ya 
en Suede une mine cubique de fer fi riche 


qu'on pourroit la comparer au fer natif, 
quoique ce n’en foit pas. 


(1) Valentini ex Beflero , & Mifcell. Acad. Nat, Curiof, 
FourNEavx, 4°. Sedlion, 


tat 


Du mélange du fèr dans le minerai des 
autres métaux, 


LE fer a coutume de fe mêler au minerai 
de tous les autres métaux , enforte que l’on 
n’en trouve aucun fans fer. 1°, On en trouve, 
comme nous l'avons déja obfervé, dans les 
mines de vitriol & de foufre, au point qu'un 
quintal de pyrites donne fouvent depuis 
10 jufqu'à 40 livres de fer. Henckel a mer- 
veilleufement traité ce fujet, fur-tout dans 
le fixieme Chapitre de fa Pyritologie, où 
après différentes preuves , il conclud que 
même dans le foufre crud, il fe trouve une 
certaine terre ferrugineufe, attirable par l’ai- 
mant, & qui peut être réduite en fer ; car fi 
on fond dans un creufeêles fcories qui ref- 
tent, après la purification du foufre, on aura, 
felonle même Auteur , une cendre ferrugi- 
neufe que l’aimant enleve, & dont on peut 
faire un régule de fer, ajoutant que fi l’on 
eflaie quelque pyrite que ce foit, on aura 
toujours beaucoup de fer, quand même la 
pyrite effayée & du genre fulfureux, paroi- 
troitabfolumeut dénuée de fer. Au refte LI 
nous en parlerons plus amplement, & nous 
examinerons à fond la nature des pyrites, 
dans notre Traité fur le foufre & le vitriol : 
2°. On trouve ordinairement du fer dans le 
cuivre. L'art de purifier ce dernier métal js 
confifte principalement à le purger du fer 
qui y eft inhérent , ce qui s’exécute par la 
calcination, quelquefois parla fufion ou pu- 
rification. Dans les fourneaux purificatoires 
du cuivre, on trouve beaucoup de fer atta- 
ché au fond & aux angles: 3°, Les mines d’ar- 
gent recelent auf beaucoup de fer. On lé. 
prouve affez dans les endroits où l’on affine 
l'argent : il eft même rare de trouver une 
mine de fer fans quelques parcelles d'argent. 
En Norvége où l’on trouve de largent na- 
tif, on dit que lon n’en tire point fans le 
trouver accompagné d’une mine de fer. Dans 
la miniere d'Uz40 en Suede, on trouve parmi 
la mine de fer, cà & là, des morceaux & des 
couches de mine d'argent. C’eft la même 
chofe dans la miniere de fer qui eft à Dan- 
nor ; & , ce qui eft encore plus remarquable, 
on a , dans la minere de fer de Voormarck 
dans le Vermeland , découvert une couche 
de quelques pouces d’épaifleur qui traverfoit 
cette miniere, & qui a fourni une affez gran- 
de quantité d’argent natif, On en conferve 
encore des morceaux dans le Collége Royal 
de Métallurgie, établi à Stockholm : mais 
nous en avons parlé plus haut affez ample- 
ment, page 77 & fuivantes. 4°. Le fer fe 
trouve toujours mêlé avec les mines d’étain A 
de plomb, d’antimoine, de mercure, &au- 
tres métaux; ce dont on donneroit des preu- 
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ves fans nombre , sil étoit néceffaire : l’or 
lui-même n’eft pas fans fer, même en aflez 
grande quantité , &c. 


Du fer qui fe trouve dans la terre en pouf- 
Jiere, le limon & l'argile. 


Daxs les endroits marécageux, ontrouve 
fouvent des matieres ferrugineufes dans le 
limon , la terre végétale, l'argile : dans d’au- 
tres endroits, c’eft de l'ochre martial. On 
trouve aufli du fer dans les terres bolaires, 
comme dans la terre figillée de Laubaca. 
Hellmont le jeune, aflure qu'il fçait une mé- 
thode pour extraire du fer de toutes les 
efpeces de limons ou de foufres. Bécher a 
fait du fer avec du limon, & de l'huile de 
lin. Geoffroy a réitéré cette expérience. 
Après avoir féché du limon, l'avoir réduit en 
poudre , & en avoir fait une pâte , à l’aide de 
lhuile de lin qu'il avoit verfée deffus : il for- 
ma de cette pâte plufieurs petits globules, 
qu'il fit calciner à feu ouvert, & qu'il pila 
enfuite dans un mortier. Le réfultat de fon 
expérience fut de trouver au fond du mor- 
tier de petits morceaux noirs, attirables par 
Taimant: c’eft ce qu’on lit dans les Mémoires 
de l'Académie Royale des Sciences, année 
1704. On dit qu’un autre Curieux a encore 
répété la même expérience, avec de la terre 
de Laubach , & qu'il a eu le même fuccès ; 
& qu'en Sibérie, comme en Ruflie, on ne 
tire la mine de fer que de l'argile, qui lui fert 
de matrice. Il n’y a point de métal qui fe ré- 
duife aufi facilement en terre que le fer :la 
fimple humidité le fait tomber en fafran ou 
en ochre. À Vorberk en Suéde, j'ai vü une 
tenaille qui, pour avoir été cachée en terre, 
pendant 40 ou ço ans, étoit changée en py- 
rite : en la caffant, on vit que c’étoit une 
pyrite aquatique , c'eft ainfi qu'on l'appelle, 
qui fe réfout facilement en terre & en 
pouffiere. 


Du fèr qui fe trouve dans les animaux & 
les végétaux. 
8" 


OX obferve que la terre qui recele une 
miniere de fer, produit abondamment des 
arbres & de l'herbe. On peut s’en convaincre 
à la fule infpeétion des environs d’une mi- 
niere , d'un craflin de forge , ou d’autres en- 
droits remplis d’ochre, ou de quelque ma- 
tiere ferrugineufe : c’eft une chofe facile 
à voir en Suede. On en peut conclure, que 
les particules de fer contribuent à l'aliment 
des végétaux ; & on le confirmeroit par l’u- 
fage où font les Japponnois, fil’on en croitles 
Voyageurs, de faire croître une certaine 
efpece d'arbres dans la limaille de fer & le 
fable. 

Lémery, par différentes expériences , 
s'eft efforcé de prouver que les plantes ont 
des particules de fer. Pour cela , il ena ré- 
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duit en cendres quelques-unes, & a trouvé; 
à l'aide d’une pierre d’aimant , qu'il y avoit 
réellement du fer. El a fait la même décou- 
verte dans quelques parties du caftor réduit 
en cendres; car ces cendres & celles des 
plantes, donnoient au miroir ardent les 
mêmes phénomenes que la limaille de fer, 
c'eft-à-dire , qu'elles jettoient des paillettes , 
& fe raffembloient en gouttes : ce qui a fait 
naître la queftion de fcavoir, fi on peut avoir 
des cendres fans fer, & fi le fer eft dans les 
plantes, avant ou après l'incinération. 

Le célèbre #o/f, parle d’un certain bois, 
qui, par la fucceflion des temps, n’écoit point 
pétrifié ; mais qui, par la grande abondance 
de vitriol qui y étoit caché, tomboit en 
pourriture. Mylius fait mention d’un autre 
morceau de bois changé en fer. Scippius dit, 
que dans des cavernes proche de Pieremont, 
on a trouvé un morceau de bois imprégné 
de pierre & de mineide fer : que deux onces 
de ce bois pulvérifées & fondues, avec le 
fecours d’un flux noir , ont donné un culot 
attirable par l’aimant, ce qui dénotoit que ce 
bois pétrifié contenoit aufli du fer. Liebeck- 
zecht, de fon côté, parle d’un certain bois 
dontildonne la defcription, changé en mine 
de fer, & dont il a fait un Traité particulier. 
L’Auteur , témoin oculaire, aflure avoir re- 
connu que c’étoit du bois, par l'écorce & les 
fibres qui fe détachoient facilement. La 
maffe entiere étoit très-compaéte & très-du- 
re, & frappée contre l'acier, elle jettoit de 
petites éceincelles. Il a, dit-il, aifément féparé 
le cœur du bois de tout le refte, & l’a réduit 
en poufliere. Il paroifloit qu'anciennement 
g'avoit été un tronc de hêtre, & il étoit 
de couleur de fer aufli brillant que s'il avoit 
été poli. En le pilant dans un mortier, il fai- 
foit du bruit, & réfiftoit aux coups. Sa pe- 
fanteur par étoit plus grande, que 
celle de la mine même : pour fe confirmer 
encore davantage, que ce morceau de bois 
étoit converti en fer, il pila dans un mortier, 
parties égales, de ce bois ferrugineux, & 
d’une autre mine de fer, mit de l’eau fur cette 

oufliere pilée ; afin d’en féparer les particu- 
É de terre, & remarqua que les parties du 
bois defcendoient plus vite dans l'eau que 
celles de-la mine , & qu’enfin après.plufieurs 
lotions réitérées , elles defcendoient prefque 
auffi vîte l'une que l’autre. Après avoir puri- 
fié cette poufliere par la calcination, il verfa 
deffus de l’eau & de l'huile de vitriol ; ce qui 
caufa une grande chaleur & effervefcence , 
avec beaucoup de vapeurs, tandis que la 
mine ordinaire du fer s'échauffoit beaucoup 
moins. Non-feulement les parties du bois 
ferrugineux étoient mifes en ébullition par 
lhuile de vitriol, mais l’aimant les attiroit. 
Liebecxnecht réduifit encore en poudre grof 
fiere, un morceau de ce bois ferrngineux. 
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Après cela, il la calcina & la mêla avec du 
fel fixe de tartre:il mit ce mélange dans un 
creufet, & l’expofa à un fewde fufon. Quand 
il fut fondu, il frappa doucement le creufet, 
& verfa la matiere en fufion dans un cône, 
propre à cet ufage, chauffé & graiflé de 
füif : le régule martial s’afflembla au fond du 
cône, & au moyen d’un ou deux coups de 
marteau , fut féparé des fcories. 

On peut aufli voir à Londres des os hu- 
mains devenus du fer véritable. 


Du renouvellement des mines de fer. 


Vorcr ce qu'Agricola nous dit d’un cer- 
tain endroit de fa patrie. En Allemagne , 
proche de la ville de Sagau, on tire la mine 
de fer dans les prés. On y fait des foffes de 
deux pieds de profondeur, qui fe remplif- 
fent au bout de dix ans, comme il arrive aux 
minieres de l’ifle d'Elbe. Gerard expofe de 
fon côté que, fi on doit ajouter foi aux rap- 
ports, un Mineur lui a dit, que proche de la 
ville d'Ambers, on fépare la mine de fer de 
la terre inutile , qui s'appelle gummer : qu'a- 
près l'avoir mêlée avec des fcories de fer, 
nommées /zder, on en fait de gros tas, 
qu'on laifle expofés au foleil & à la pluie 
pendant quinze ans; au bout defquels, on re- 
met au feu ces fcories, qui produifent un fer 
fi tenace, qu'on l'emploie tout entier à le 
battre en feuilles. Non-feulement les An- 
ciens , comme Pline & Strabon, nous ont 
parlé des mines de fer, qui fe renouvellent 
dans une ifle de la Méditerranée, fur les 
bords de la Tofcane : mais les Métallurgif- 
tes modernes , tels que Fallope & Céfalpin, 
atteftent encore précifément la même chofe : 
ceci eft tiré de Boyee. 

À Malmirx, en Siléfie, on a remarqué 
qu'une miniere de fer, dont la mine étoit 
fiftuleufe , s'écoit remplie dix ans aprèsavoir 
été tirée, & que la même chofe étoit déja 
arrivée auparavant à Laufnirz. Stanifl. Rein. 
Acktellmejer raconte la même fingularité 
arrivée dans l'ifle d'Élbe , non loin de Flo- 
rence. Cette mine fiftuleufe eft de couleur 
jaune , tirant fur le brun, très-dure, épaifle 
& longue comme le doigt , à en juger par le 
deffein que nous en a donné Aldovrand dans 
fa Colleëtion Métallurgique : il l'appelle 405 
féfluleux. On la cafe en morceaux, & on la 
mêle avec une autre efpece de mine pourles 
fondre enfemble, & s'en procurer un fer de 
bonne qualité. George Fabricius, & plufieurs 
autres Auteurs , affurent qu'en Siléfie les mi- 
nieres de fer fe renouvellent après avoir été 
tirées : que la terre même, les troncs & les 
racines des arbres fe chargent d’une matiere 
ferrugineufe, femblable d'abord à une li- 
queur épaille , mais qui fe durcit enfuite de 
plus en plus. Henckel confirme ce témoi- 
gnage, en difant, qu'en Siléfie, à Sagan, on 
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tire de la mine de fer dans les prés, & qu’elle 
s’y reproduit au bout de dix ans , d’où on là 
tire une feconde fois, comme à l'ifle d'Elbe, 
Ou comme on tire le plomb de la montagné 
de Füefoli, & le cuivre en Dalmatie, proche 
de la ville d'Apollonie. Quant à ce qui regar- 
de la mine de Siléfie, dont nous avons parlé 
plus haut , on lit dans un Ouvrage intitulé, 
Breflauif. ratur-und-mmedicin-Gefchichten , 
que fa couleur tire fur le jaune-brun ; qu’elle 
eft friable ; que la plus pefante eft la meil- 
leure , fur-tout celle qui eft d’un bleu-clair, 
ce qui la fait reffembler au fmale : il s’y ren- 
contré par-ci par-là, des morceaux durs 
comme des pyrites ; & qui feroient prefque 
inutiles, s'ils ne fervoient pas de fondants. 

Il eft fort commun en Suede, fur-tout 
dans la Smalandie & l'Oftrogothie , de voir 
renaître dans les fleuves & les lacs, la mine 
de fer, précifément aux mêmes endroits d’où 
on l'a tirée, & cela dans l’efpace de 15 à 20 
ans. On a coutume de l'y pêcher de nou- 
veau, comme un fédiment que les eaux 
afuentes d'un marais voifin, ont dépofé au 
fond de ces places déja tirées. La même 
chofe arrive dans les endroits marécageux : 
mais nous avons détaillé affez amplement ce 
renouvellement des mines, dans les paragra- 
phes 3 & 4 de la premiere Clafle, auxquels 
nous renvoyons. 


$. VII. 
De PHématite € du Schift. 


Puisque l’on a mis l'hématite au nombre 
des mines de fer, j'ai cru dèvoir en parler ici 
féparément :& comme Jo4. Laur. Baufch, 
dans fon Ouvrage, où il parle de l'hématite 
& de la pierre d’aigle, a tiré à cet égard , 
beaucoup de chofes d’Æyricola, Encelius , 
Boodr, Pline & autres, je vais d’abord rap< 
porter ce qu’ils nous en ont dit, fur letémoi- 
gnage de Baufch, dont voici les propres 
termes. 

L’hématite a tiré fon nom delareffemblan- 
ce de fa couleur avec du fang ; on dit que 
broyée avec de l’eau, elle donne un fuc fem- 
blable à du fang : on ajoute même qu'elle 
arrête l'épanchement du fang. 

On difiingue l’hématite , par les différents 
pays d’où on la tire. Il yenaen Moravie, en 
Bohême , en Italie, en Pologne, en Ethio- 
pie, en Afrique , en Arabie : dans tous ces 
pays , on la tire dans des minieres qui lui 
font particulieres. C’eft la même chofe en 
Allemagne, dans la Forêt noire ,à Vorthau= 
Jèn,à Hartzerode ; dans la Mifiie, à Anne 
Berg, à Geur , à Zebllic : en Saxe, à Hildes- 
hein & à Goftar. Celles que l’on tire en Ita 
lie dans le Breffan, font moins bonnes que 
celles qui nous viennent des paysétrangers, 
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On trouve encore l'hématite parmi les terres 
rouges, d'où, fuivant Agricola , elle tire fon 
origine , & fingulierement dans celles de Si- 
nope, de Mifnie, & de SuZzbach en Ba- 
viere. Enfin , on la rencontre aufli dans les 
minieres de fer, comme à Leffz en Bohême, 
proche de Schlackewerda , & dans la partie 
de la Baviere , qui eft en-deçà du Danube. 

1%. On peut faire du fer avec l’'hématite, 
qui en contient une fi grande quantité, que 
T'on feroit tenté de croire que cette pierre eft 
toute de fer. On la trouve aufli dans les mi- 
nieres d’aimant , dont on dit qu’elle eft une 
efpece ; & comme il y a une grande affinité 
entre le fer & l'aimant, on remarque que 
quelquefois lhématite attire le fer , mais foi- 
blement : auffi n’a-t-elle pas, pour cette 
attraétion , une aufli grande vertu que l’ai- 
mant, qui eft attiré lui-même par l’hématite 
d'Ethiopie. On trouve encore des hématites 
dans les miniéres , & parmi les petites pier- 
res, d’où l'on tire l'étain & le plomb blanc, 
ainfi que dans les mines d’argent du Val Saint 
Joachim : dans le territoire d'Hildesheim , la 
nature change l’oftracite en hématite. 

2°, Il y a des hématites de différentes figu- 
res. Les unes ont des ftries, comme l’anti- 
moine: plus ordinairement elles font globu- 
leufes, & quelquefois garnies de petites cavi- 
tés : telle eft l’hématite d’Hi/desheim. D'au- 
tres croiflent en forme de raifin, comme 
celles de Bohême, Cette efpece d'hématite 
s'appelle kématire en grappes, & par les 
Mineurs g/a/xopff. Quelquefois elles ont la 
figure d’une cervelle découverte : telles font 
les hématites de la Forêtsnoire, de Vorthau- 
zen & d'Hartzerode, que l'on trouve dans 
une pierre dure, couleur de cendres, enduite 
d'une efpece de croute ferrugineufe, dont la 
fuperficie eft toute pleine de trous. Voyez /a 
Planche IX. fig 37. Dans la vallée de Saint 
Joachim, on trouve des hématites noires en 
pyramides , en ftalaétites, & armées de poin- 
tes comme un ourfon. Ailleurs, il y en a des 
noires & des contournées ; telles font celles 
de Geur , d'Anneberg & de Salfeld. Au fur- 
plus, voyez /a Planche IX. 

3°. Les hématites différent entr'elles par 
la couleur de leurs pierres, & par le fuc qu'on 
en peut tirer. Quant aux pierres, elles font 
ou couleur de fang , ou couleur de fer, & 
alors on voit quelquefois à leur extérieur, 
destaches de couleur femblable à celle qu’on 
trouve à Mifene. Les pierres d'hématite font 
auffi quelquefois noires, commeà Go/Zar, 
Anneberg , Salfeld, Ambers ; ou couleur 
de pourpre , comme dans la Heffe , ou d’un 
jaune anripathes (1): cette derniere efpece, 
qui eft noire, fans être tranfparente , n’eft 
autre chofe qu'une hématite noire , quoique 


(1) De corail noir. 
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plufieurs penfent que c’eft du corail nôir. 

Quant au fuc des hématites, les unæ 
donnent aifément leur teinture, & c’eft le 
plus grand nombre : les autres, comme cel- 
les d'Arabie & de Mifene , ne le peuvent faire 
que difficilement à caufe de leur trop grande 
dureté. Quoique ordinairement cette tein- 
ture foit couleur de fang , cependant celle 
qui provientdes hématites d'Arabie , eft cou- 
leur de fafran. Une partie des hématites de 
Go/lar , celles qui font en grappes , donnent 
une teinture noire, les autres en donnent 
une jaune mêlée de noir. L’hématite noire 
de Goflar, donne une teinture fafranée : 
c'eft fans contredit le medus niger d'Albert. 

On apporte aufli d'Afrique, une pierre 
particuliere d’hématite , appellée srichrus : 
elle eft noire , & donne trois teintures diffé- 
rentes, blanche par le haut, couleur de fang 
au milieu & noire dansle bas, fi nous en 
croyons Pline. Suivant Ercelus , on peut 
aufi trouver deshématites de trois couleurs, 
coniques & dures à Geur, Anreberg & Sal. 
fe!d. Plufieurs Auteurs donnent lenom d’az- 
droas au trichrus noir , qui eft recomman- 
dable par fon poids, & que l’on regarde com- 
me une efpece depierre précieufe. Au refte, 
le srichrus reft autre chofe qu'une pierre 
compofée de deux hématites , l’une noire & 
l’autre rouge ; & encore, fuivant qu'il pa- 
roît , d’une ftalaétite & autre pierre fembla- 
ble : Boods met le véritable srichrus entre les 
pierres inconnues. 

Lorfqu’on arrofe de vin l'hématite calci- 
née, fi elle étoit couleur de fang caillé, elle 
prend la couleur du minium ou du cinnabre. 
Si au contraire fa couleur étoit noire, fa 
noirceur augmente. On calcine l’hématite 
en l’arrofant de vin, comme celle de Phry- 
gie, quoique quelques Chymiftes prétendent 
que l’on doit fupprimer le vin. Si l’on veut 
attraper le véritable point de la calcination, 
il faut qu’elle foit légere , & il fuffit que L'hé- 
matite jette quelques bulles. Après la calci- 
nation, on la lave ou dans l’eau fimple, 
ou encore mieux dans de l’eau diftillée de 
plantin & de pourpier , avec l'attention de 
changer fouvent d’eau. Quand bien même 
on ne calcineroïit pas l'hématite, il faut tou- 
jours la pulvérifer & la laver , comme nous 
venons de ledire: il ya de la différence pour 
la force & la qualité, entre lhématite lavée, 
& celle qui ne left pas. 

L'hématite fa@tice fe fait avec de l’aimant 
ou décompofé , ou calciné au feu. Quelques- 
uns croient qu'il n’y a qu’à calciner de l'ai- 
mant , & que ce qui en provient, peut leur 
tenir lieu d'hématite. 

Le /chif? reflemble fi fort à l'hématite, & 
a tant d'aflinité avec elle, qu'on le regarde 


comme 
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£omme une efpece d'hématite : on ne l’'ap- 
pelle /chift, qu'a caufe des gerfures & peri- 
tes fentes, dont il paroît rempli. Par la con- 
texture de fes parties, qui font droites , com- 
me les fibres du bois, il refflemble, fuivant 
Agricola , au fel ammoniac. Les lignes , qui 
divifent le fchift, font en long comme les 
dents d’un peigne, au lieu que celles de Fhé- 
matite font placées au hafard. Oribas dit, 
que cette pierre eft couleur de fafran , lorf- 
qu’elle eft de la meilleure qualité ; qu'autre- 
ment , elle tire fur le noir; qu'elle eft com- 
pofée de feuillets minces , collés les uns fur 
les autres, comme la pierre fpéculaire, bril- 
lants &tranfparents : & que fi on regarde le 
foleil au travers , il paroït couleur de fafran. 
11 femble que le fchift foit une efpece de talc, 
dont il differe néanmoins en ce qu'il fe di- 
vife en lames droites , au lieu que celles du 
talc font flexibles, &entrelafées de plufieurs 
manieres, 

Le fchift & lhématite étant compofés de 
la même matiere , & ayant la même origine, 
il eft naturel que les efpeces du fchift aient 
entr'elles les mêmes différences , que celles 
que nous avons remarquées entre les diver- 
fes efpeces d’hématites. Ces deux pierres ne 
different donc effentiellement entr'elles , que 
par la figure & quelques autres accidents. La 
premiere différence vient des endroits où le 
fchift s'engendre. On trouve le véritable à 
Rome dans les fondements du Vatican, & 
encore proche ÆArglarium , dans un petit 
monticule, dont tout le fommet eft de fchift. 
Onen trouve aufi , que l'on dit contenir de 
Tor ,en Mifnie,à Anneberg , à Zeblic &à 
Bohetanne,à un mille de Freyberg. On tire 
le fchift dans ce dernier endroit, dans une 
miniere qui lui eft particuliere. Enfin, on 
trouve du fchift dans le territoire de Marien- 
Berg, dans la Forêt noire , proche Hacekoro- 
de ; & ailleurs, comme en Bohême, en Saxe, 
en Efpagne, en Afrique, &c. 2°. Le fchift 
differe encore de l'hématite par la figure: car 
il fe termine en pointes par un , & quelque- 
fois par fes deux bouts. Ces pointes font tan- 
tôt larges , tantôt étroites , tantôt grandes , 
tantôt petites. Laurent Baufch dit avoir vû 
une pierre de fchift venant de Mifene, qui 
pefoit 14 livres. Le fchift eft compofé de 
flries, comme la Bélemnite, ou comme celui 
de Go/Zar, de Bohème, & celui qu'ontrouve 
dans les minieres de fer de Ze/]2 ; ou bien, il 
fe forme en grappes,comme celui de la Forêt 
noire , & quelquefois celui de Go/Zar, qui eft 
très-noir ; ou bien ,-il eft demi-fphérique , 
reffemblant à un crâne : ou enfin, il eft plus 
large que long , comme celui de Bohême. 
Ordinairement il eft uni & brillant comme 
du fer poli : quelquefois , il a une tache de 
cinnabre. Lorfqu'il eft eaffé , il ne laiffle pas 
que de briller intérieurement , mais moins 
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qu'à la furface. D'autres fois, le /&4z/? ne 
brille point à l'extérieur, & intérieurement 
ilreffemble au minium faëtice , que les Pein- 
tres appellent cézzabre, & brille comme lui: 
la Forèt noire en donne de cette efpece. Si 
on le réduit en poudre , il brille comme s'il 
avoit été enduit de vif-argent. Dans le fchift 
de Mifene , il y a de certains nœuds de la 
groffeur d’une noix, & fi durs que , mis fur 
l'enclume , ils réfiftent aux coups de mar: 
teau. Les Orfévres , après avoir bien uni ces 
nœuds , s'en fervent pour polir l'argent qu'ils 
ont couvert d’une mince feuille d’or ; & fui- 
vant Agricola, ils s’en fervent encore à polir 
ces petites lames colorées qu’ils mettent fous 
les pierres précieufes , pour en relever l’é- 
clat : quelquefois ces nœuds font naturelle+ 
ment polis & arrondis. Ces morceaux durs 
& ronds s'appellent Zs racines du [ehiff : 
autrefois on les calcinoit , & on s’en fervoit 
pour contrefaire l’hématite. 3°. Le fchift dif- 
fere encore par la couleur , foit de la pierre 
qui lui fert de matrice , foit du fuc qu’on en 
peut tirer. La couleur de la pierre eft, ou fa- 
franée, ou noirâtre, tel que le fchift d'A- 
frique , qui , parce qu’il a la couleur d’un 
charbon éteint, a été appellé azrkracite ; ou 
très-noire , comme le fchift en grappes qui 
fe trouve à Go/Zar. Nous avons déja obfer- 
vé , avec Oribas , que la pierre du fchift , de 
la meilleure qualité , eft couleur de fafran ; 
qu'autrement , elle tire fur le noir : qu'elle eft 
compofée de feuillets minces , collés les uns 
fur les autres comme la pierre fpéculaire, 
brillants & tranfparents ; & que fi on regarde 
le foleil au travers , il paroît couleur de fa- 
fran :-on le diftingue de lhématite , par fa 
couleur plus pâle. S'il eft de couleur d’un 
fang caillé , il prendra , à la calcination , la 
couleur du cinnabre ; & s’il eft noir, il noir- 
cira encore davantage : tout autre fchift cal- 
ciné a la couleur vive. Quoiqu'il donne une 
teinture couleur de fang , cependant la racine 
de celui d'Afrique en donne une noire , & le 
refte , une fafranée. De même, le fchift en 
grappes de Goflar donne une teinture, partie 
noire , partie fafranée, tirant fur le noir. 
Broyé fur une pierre à aiguifer, il donneune 
teinture aftringente , couleur de fang ou de 
fafran. 40. Il differe encore par fa dureté. 
Comme il eft ordinairement dur & compa&, 
plus ileft brillant & approchant de la couleur 
du fer, plus il eft dur : tel eft celui qu'ontire 
de la Forêt noire & de Mifene. 

Il y a trois efpeces de faufles hématites. 
10, Celle de Siléfie qui eft friable , & que 
lon nomme #/utffein, brauflein. On en trou- 
ve proche de la Citadelle de Lehn fur le 
Bober , & aux environs de VeydecÆk en Bo- 
hème. Les Potiers de terre s’en fervent , en 
y ajoutant de la mine de plomb, pour colo- 
rer en noir leurs Ouvrages, En y mêlant des 
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écailles de cuivre, elle fert à donner au verre 
une couleur rouge ou fafranée, & une d’écar- 
late aux verres : calcinée, elle refflemble au 
fafran de mars, & par la couleur & par les, 
effets. La feconde efpece de fauffes hémati- 
tes , fe trouve dans les mines de fer : elle eft 
fphérique , & par la couleur reffemble à une 
mine de fer noirâtre , ou au crayon rouge. 
Voyez a Planche IX. Quoique dure , cette 
efpece eft friable à caufe de fes inégalités. 
La troifieme eft uné pierre ferrugineule, pe- 
fante, enduite d’une couche de fanguine rou- 
ge, & par-deffus d'une craie pâle ; le tout 
couvert d’une croute , comme la pierre d’ai- 
gle, mais plus petite & plus caflante, qui, 
comme une couverture l'enveloppe du haut 
en bas. Broyée fur une pierre à aiguifer, cette 
efpece de fauffe hématite donne une teinture 
couleur de fang ou de fafran. On en trouve 
à Arer , où il y a des eaux minérales froides ; 
elle reffemble à l'ofracite : tout ceci eft tiré 
de Laurent Baufch. 

De fon côté , Ruland compte fix efpeces 
d'hématites : 1°. La foflile très-rouge. 2°, La 
noire, qui donne une teinture fafranée, & qui 
ef plus dure que les autres.3°. L'hématite fof. 
file couleur de pourpre. 4. Celle foflile & 
plus belle que les autres , dont les Orfevres 
£ fervent pour polir leurs ouvrages. se, L'hé- 
matite foflile , noire , & appellée sickrus , 
qui , broyée fur une pierre à aiguifer, donne 
trois teintures différentes. 6°. Enfin, la rouge 
qui vient d'Afrique , & qui eft très-belle, 
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Lémery, dans la defcription qu'il nous a 
donnée de l’hématite , dit que c’eftune pierre 
dure & pefante, d’un rouge-brun , qui s'é- 
claircit lorfqw'on la pulvérife. IL en vient 
d'excellente de Compoftelleen Efpagne.Elle 
y eft pure & pefante : fes pointes font d’ün 
rouge-brun : par dehorselle a des flries & 
des lignes noirâtres; mais au-dedans elle ref. 
femble au cinnabre.Il en vient auffi d'Angle- 
terre qu’il faut regarder comme de fauffes hé 
matites. Elles different des véritables , en ce 
qu'elles ne font ni pointues ni aufli dures; car 
on les coupe en morceaux comme dela craie; 
aufli les appelle-t-on de la craie rouge. Il faut 
choifir dans les hématites celles qui font d’un 
rouge-brun , pefantes , compaëtes , égales 
par-tout, & douces au toucher. 

Barchufen prétend que fi on fait cuire en- 
femble , & long-temps, du vitriol de mars & 
du fucre de faturne , on aura une matiere 
rouge fort femblable par la figure à l'hématite 
native, aufli dit-il que plufeurs Auteurs. font 
portés à croire que lhématite tire fon origine 
de ces deux principes. 

L’émeril a beaucoup dereffemblance avec 
lhématite couleur de fer : & comme il eft 
aufli dur que le diamant , on s’en fert pour 
couper le verre , & polir Le fer. Broyé fur la 
pierre à aiguifer , il donne |, comme l’héma- 
tite, une teinture couleur de fang. 


Tin de la feconde Claffe. 
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De la Limaille de fer ou d'acier. 


P LUSIEURS Chymiftes parlent de la limail- 
le , du fafran de mars & des teintures 
martiales , &c. de façon que les uns les ap- 
pellent d'acier , & les autres de fer. Ceux-ci 
veulent que lon y emploie du fer, ceux. là 
de l'acier. Il en eft de cet ufage comme de 
celui où l'on eft d’appeller znéroirs d'acier , 
certains miroirs dans lefquels il ny en entre 
point du tout , & que l’on fait avec trois li- 
vres d’étain, une livre de cuivre , fix onces 
de tartre rouge , une once & demie de nitre, 
deux drachmes d’alun | & deux onces d’ar- 
fénic. Le réfultat de ce mélange, lorfqu’il eft 
fondu ; a beaucoup de reffemblance avec 
l'acier. 

Quant à la limaille d'acier , ou à celle de 
fer, dont les Chymiftes, ou pour mieux dire, 
les Médecins , font beaucoup de cas, ce n'eft 
autre chofe que des pouflieres , foit de fer 


foit d'acier, qu'il eft aifé d’avoir bonnes chez 
les Ouvriers qui les mettent en œuvre, fur- 
tout dans une manufaëture d’aiguilles. Voici 
comment on éprouve la qualité des limailles, 
On rejette comme inutile , celle qui ; appro- 
chée de la flamme d’une chandelle , ne s’al- 
lume qu'à moitié, & éteint la chandelle. On 
préfére celle qui eft en poudre impalpable, 
comme la fleur de farine.Il y en a quieftiment 
plus la limaille de fer, que celle d'acier. 
Voyez Kænig dans fon Ouvrage fur le Re- 
gne Minéral : il dit que la limaille de fer 
fimple , réduite en poufliere fine, eft meil- 
leure que celle d'acier , qui eft plus dur que 
le fer , parce que l'acier a été altéré & raré- 
fié par le feu, qu'il y a perdu beaucoup de 
fes efprits & de fon foufre volatil , & que fa 
contexture naturelle eft changée. Selon le 
même Auteur ; on peut encore préférer à la 
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limaille d'acier, les battitures de fer, ou parce 
que l'acide dont on les arrofe, y conferve fa 
faveur , ce qui n'arrive pas avec la limaille 
en pénéral ; ou parce que ce même acide, au 
bout de quelques heures , s’adoucit dans les 
battitures ; ou enfin parce que les humeurs 
âcres & moïdicantes agiflent plus facilemenc 
fur cet acide , fe cachent plus profondément 
dans les pores des battitures , s’apprivoifent , 
pour ainfi dire , avec elles, & contraétent 
enfembleune plus grande affinité : enforte 
que ces battitures , détrempées d'acide, font 
préférables à tous les fafrans de mars apéritifs 
& aftringents. Je penfe de même, qu’elles 
ne font pas inférieures au fafran de mars pré- 
paré avec le foufre. 

D'autres préparent autrement la limaille : 
ils la lavent dans l’eau , enfuite dans le vin, 
& la font cuire & bouillir avec du vinaigre , 
après quoi ils la pulvérifent fur le marbre, Si 
lon eft curieux de fçavoir les autres prépara- 
tions & mélanges de la limaille de fer ; On 
n'a qu'à confulter Kænig dans fon Ouvrage 
déja cité , & autres Chymiftes, 


SUPIT: 
Safran apéritif de fer ou d'acier. 


1°. EN employant la limaille que nous ve- 
nons de dire, il eft aifé de préparer avec du 
foufre le fafran de mars apéritif : pour cela il 
ne faut que brûler parties égales de limaille 
& de foufre. D’autres veulent qu’on fuive le 
procédé fuivant. 

29. Faites une pâte de limaille de fer, & 
de foufre pulvérifé ; mettez cette pâte dans 
un potde terre, &tenez-la en digeftion pen- 
dant 4 ou $ heures; placez enfüite le pot fur 
le feu , & avec une baguette de fer , remuez 
la pâte : à la fin, elle s'enflammera , la partie 
de foufre fe brûlera , & il ne reftera qu'une 
matiere noire. Si on la poufle à un grand 
feu , & qu'on la remue pendant deux heures, 
elle prendra une couleur de fang : cela fait, 
laiflez-la refroidir , & confervez-la. Si lon 
prépare à la fois 2$ ou 30 livres de fafran 
de mars , le mélange s'échauffe & fe calcine 
de lui-même ordinairement jufqu'au point 
de fouffrir un déchet de moitié de fon poids 
avant que d'être expofé à l’ardeur du feu. 
Avec une demi-livre de limaille de fer , on 
peut faire au moins une livre quatre onces de 
fafran de mars. Lémerr. 

3°. D'autres prennentun morceau d’acier 
bien enflammé, & en approchent des bâtons 
de foufre ; ce qui fait fondre le fer ou l'acier 
comme du beurre , dans un vafe plein d’eau 
que l’on tient deffous. Enfuite on expofe la 
matiere fondue à un feu de réverbere, ju£. 
qu'à ce qu’elle foit changée en une poudre 
rouge, Ÿ7ALENTIN, 
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4°. Prenez une barre de fer que vous fe- 
rez chauffer dans une forge ou dans un four: 
neau garni d'un foufflet , & expofez-la au 
feu le plus violent de fufon, jufqu'à ce qu’elle 
foit chauffée au blanc: alors, À l'aide d’une 
tenaille , tirez du feu cette barre enflammée, 
&, fans le moindre retardemenc, approchez: 
en deux ou trois bâtons de foufre, Dans le 
moment , le foufre en s’allumant fera fondre 
la barre de fer, qui jettera des étincelles bril: 
lantes , & tombera gouttes par gouttes que 
vous recevrez dans un vafe rempli d’eau de 
fontaine. Quand vous aurez ce que vous de- 
firiez de fer fondu , décantez l’eau ; ôtez les 
particules de foufre, qui, comme des fila- 
ments , font adhérentes à celles du fer ; pre- 
nez enfuite les grains de fer fondu, & pul- 
vérifez-les en poudre impalpable fur le por- 
phyre. Vous aurez du fafran de mars apéritif, 
HOFFMANN. à 

so. Prenez parties égales de foufre & de 
limaille de fer non rouillée ; broyez-les , & 
arrofez-les d'eau commune en aîlez grande 
quantité pour en former une pâte > que vous 
mettrez dans un pot de terre, En moins d’une 
heure , elle s'échauffera prodigieufement ; & 
lorfqu'elle fera refroidie d'elle-même, vous 
aurez du fer changé en fafran de mars. Gi, 
fur ce fafran vous jettez de l’eau, & que vous 
faliez bouillir & réduire cette folution , lorf 
qu'elle fera épaiflie, fuivant les regles de l'art, 
ce fera du vitriol de mars. Born 44ve. 

6°. Expofez pendant plufieurs jours des 
lames de fer à la rofée du matin , ou à de 
l'eau de rofée , vous les verrez petit-à-petit 
couvertes de rouille. Otez-la , & expofez de 
nouveau à la rofée Les lames de fer ; conti- 
nuez même jufqu'à ce que vous ayiez Ja 
quantité que vous deliriez de rouille , ou de 
fafran de mars. Cette préparation ef la meil- 
leure de toutes. D’autres fe contentent d’ex- 
pofer les lames de fer fimplernent à l'eau de 
pluie. LÉmERy. 

7°. Mettez de la limaille de fer dans un 
pot de terre non verniflé , & expofez-la à 
leau de pluie jufqu’à ce qu’elle forme une 
efpece de pâte : mettez enfuite le pot dans 
un lieu fec, & à l'ombre ; le fer fe réduira 
en rouille , que vous pulvériferez. Expofez- 
la de nouveau à la pluie, jufqu’à ce qu’elle 
acquiere une certaine confiflance épaifle ; 
après quoi rémettez le pot au fec & à l'om- 
bre; pour avoir encore de la rouille, Vous 
pourrez répéter cette opération jufqu'à 12 
fois. Alors la limaille fera aflez réduite en 
fafran. Au lieu d’eau de pluie, on peut fe 
fervir d’eau de miel. Lémenr. 

80, Faites une leffive de cendres d'herbes 
apéritives , telles que le chardon bénit, Ia 
fumererre, l'aigremoine, l'abfinthe, &c. Ver- 
fez cette leflive , ou pour mieux dire, partie 
d’icelle , fur la limaille que vous ferez fécher; 
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arrofez-la enfuite de la même leflive, jufqu’a 
ce que la limaille foit changée en une pou- 
dre jaunâtre & fubtile , que l’on peut tenir 
quelque temps au feu de réverbere , pour lui 
faire prendre une couleur rouge. Y’edelius 
enfeigne la maniere de compofer ou prépa- 
rer le fafran de mars , emménagogue fpéci- 
fique , en faifant diffoudre du borax dans de 
l'eau de mélifle & d’armoife , dont on arrofe 
le fer à plufieurs reprifes , jufqu’à ce qu'il foit 
réduit en fafran. AoFFMANN. 

9°. Prenez deux drachmes de limaïlle de 
fer que vous mettrez dans un vafe de verre 
un peu élevé, & que vous arroferez d’eau- 
forte goutte à goutte. Lorfque l’ébullition 
ceffera , & que la limaille commencera à fe 
diffoudre,vous remarquerez que le verre s'é- 
chauffe , que la liqueur écume &t rend une 
mauvaife odeur ; enfin , que l’acier fe diffout 
de plus en plus. Laiflez la matiere en digef- 
tion pendant la nuit, & faites enfuite éva- 
porer jufqu'à ficcité, vous aurez une pou- 
dre rougeñtre , qui rougit encore, & devient 
une poudre de fafran infipide , fi vous la met- 
tez dans un creufet au feu deréverbere. Voi- 
ci comment il faut faire efluyer le feu de ré- 
verbere à cette efpece de chaux. On doit, 
après qu’elle eft bien feche , la mettre dans 
un creufet que l’on pofera fur les charbons 
ardents, enforte que la flamme frappe l’inté- 
rieur du creufet : lorfque la fumée fera paf- 
fée , tenez votre creufet dans le même dégré 
de feu , & remuez fans difcontinuer la ma- 
tiere avec une baguette de fer, jufqu'à ce 
que vous jugiez qu'elle la été fuifamment. 
Après cela , retirez la chaux en queftion, & 
pulvérifez-la comme de la fine fleur de fari- 
ne , qui doit être légere, rouge , & infipide, 
C’eft ce qu'on appelle du fafran de mars apé- 
ritif. Colleë. de Leyde. 

10°. Prenez du fafran préparé, comme 
nous venons de le dire ; fondez du falpêtre 
dans un creufet , & mettez-y de ce fafran à 
différentes reprifes, puis laiffez-les enfemble 
en fufon pendant une demi-heure : verfez- 
les enfuite, & féparez le nitre du fafran ; 
après quoi , faites fécher ce dernier , & pul- 
vérifez : vous aurez le fafran de mars fubtil, 
& de couleur de pourpre. Co/eël. de Leyde. 
& Kænic. 

11°. Prenez la quantité que vous voudrez 
de vitriol d'acier préparé avec l'huile de 
vitriol. Calcinez-le d’abord aun feu doux que 
vous augmenterez enfuite ; la matiere doit 
être dans un pot de terre à fond plat. Poufez 
le feu jufqu’à ce que vous ayez une poudre 
rouge. Colle, de Leyde: 

12°. Mettez du vinaigre diftillé , & le plus 
fort , dans un vafe de terreà col étroit, dans 
lequel vous fufpendrez une lame d'acier. 
Mettez enfuite le vafe au bain de fable: les 
vapeu$ raferont la lame fufpendue , qu'il 
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faudra nettoyer pour en détacher larouille » 
ou le fafran , qui y eft furvenu. 

13°. Prenez une once de vitriol fa&ice ; 
foit de fer , foit d’acier ; faites la difloudre 
dans une quantité d’eau fufhfante , enfuite 
précipitez la folution par le moyen d’une 
demi-once d'huile de tartre par défaillance. 
Il fe précipitera en premier lieu une poudre 
blanche , qui , édulcorée & féchée plufieurs 
fois, prendra une couleur rouge. Co//ect, de 
Leyde. 

Au refte , à l’aide de l’efprit de fel, ou de 
fel ammoniac, on fait un fafran de mars très- 
fubtil , qui devient fixe lorfqw’on emploie 
l'huile de vitriol , l’efprit de nitre , & l'eau- 
forte. 


$. III. 


Du fafran aflringent de fer ou d'acier. 


1°. C’eft avec le fecours d'un feu violent 
de réverbere , que l'on parvient à faire du 
fafran de mars aftringent. Kurchel le pré- 
pare en mettant dans un pot de terre de la 
limaille de fer , de l'épaiffeur d’un doigt , cou- 
vrant bien exaétement le pot , & le mettant 
à un feu très-violent , dans un fourneau de 
cémentation. Le fer s’enfle , & par fublima- 
tion, il s'éleve une fleur rouge & très-tendre. 
On enleve cette fleur, & on continue de 
faire agir le feu de réverbere fur la limaille , 
& de réitérer l'opération , jufqu'à ce qu'on 
ait une quantité fuflifante de fafran. K@en1c. 

2°. On fait très-facilement & avec le feul 
feu de réverbere , du fafran aftringent. Pour 
cela , il faut placer les lames d'acier dans le 
four, de maniere que la flamme les puifle 
toucher de toutes parts. Si l’on continue pen 
dant quelques jours la calcination , on verra 
fur la furface des lames d'acier, un fafran lé- 
ger & très-beau , que l'on détachera avec 
une patte de lievre , lorfqu'il fera refroidi. 

Si vous ne voulez pas brûler des charbons 
pour cette opération particuliere, il n’y aura 
qu’à placer tranfverfalement vos lames d’a- 
cier dans un four de verrerie ; ou les placer 
deflus & deffous la retorte dans un four defti- 
né à la diffillation de l'huile de vitriol. 

On trouve auffi de ce fafran chez les Ou- 
vriers en fer , qui ont foin de le ramaffer fur 
les morceaux de fer qu'ils expofent à un feu 
très-violent. 

D'autres ajoutent du fel commun à la li- 
maille de fer , ou la font diffoudre dans l’eau- 
forte , puis la tiennent au feu de réverbere 
jufqu'a ce qu'il s'éleve au-deffus un fafran , 
aufli rouge que léger. HorFMANN in Laborat, 

3°. Rolfincius le prépare en mettant du 
fafran de mars fucré dans un creufet , avec 
un peu d’efprit de vitriol ou de foufre. On le 
fait encore par le moyen d’une légere calci- 

nation : 


DES 
tation : il eft bon de remarquer qu’à la calci- 
nation , il augmente de poids. 

4°. Prenez du foufre préparé, comme 
nous l'avons dit au nombre deux du para- 
graphe fecond de cette Claffe ; lavez-le cinq 
à fix fois dans du fort vinaigre; & à chaque 
lotion, laiffez-le pendant une heure en digef 
tion ; calcinez-le enfuite dans un fort feu ou 
fur une tuile creufe, ou dans un pot de 
terre, & cela pendant lefpace de cinq ou fix 
heures ; après quoi laiflez-le refroidir, & 
confervez-le avec foin : plus le fer ef calci- 
né, plusil eftaftringent. Dans les fourneaux 
de diftillation de l’eau-forte, fi elle a duré 
long-temps & a été faite à un fort dégré de 
chaleur, on voit fur les lames de fer qui 
portent la retorte , une poudre fubtile, fine, 
rouge ou brune : qu'on peut aifément en dé- 
tacher : lavez cette poudre dans de l'eau 
bouillante, & faites fécher. Lemerr. 

5°. Mettez du vitriol de mars dansun creu- 
fet, pour le faire fécher. Si-tôt qu'il eft fec, 

. il perd fa couleur verte, & fe change en une 
poudre blanche, ou bien il fond , & fe met 
en une maffe folide , & enfuite en cendres , 
qui s'appellent de virriol de Mars, calciné au 
blanc. Sion pouffe cette cendre à un plus 
grand feu, elle fe changera en une poudre 
rouge , qui s'appelle co/ckorar de vztriol, où 
chaux rouge. Sion fait fouffrir un feu de Ja 
derniere violence à cette chaux ainfi pré- 
parée , & que l’on appelle /afrar aftringent 
du vitriol de Mars , elle fe tourne en vérita- 
ble fer. Borkn44ve. 

Si l'on met cette chaux rouge du vitriol de 
Mars fur une lame de verre, & qu'on lexpofe 
en plein air,alorselle attire l'humidité comme 
le fel alkali fixe, & tombe en deliquiurm fous 
la forme d'une huile rouge : on l'appelle en 
ce cas huile de vitriol de Mars par défail- 
lance. 

6°. Faites fondre du falpêtre dans un creu- 
fer , mis fur des charbons ardents ; lorfqw'il 
fera enfufion , mettez-y des petits morceaux 
de fer , autant qu'il en pourra tenir ; tenez le 
tout fur le feu : bientôt le falpêtre s’enflam- 
mera. Retirez alors le creufet, & édulcorez 
la poudre dans l'eau chaude : le fer reftera au 
fond du creufet. Après avoir remué l’eau, 

» laiffez-la pendant 24 heures, vous trouverez 
au fond une poudre rouge : lorfqw’elle eft 
féchée , le poids d’une drachme fuffit pour 
emplir la main. Co//ed. de Leyde. 

7°. Il y a encore une autre méthode pour 
tirer du fer & de l'acier , un remede aftrin- 
gent. Verfez fur de la limaille de fer de l’ef- 
prit de fel de l'épaiffeur de trois ou quatre 
doigts : & laïffez le tout en digeftion ,jufqu'à 
ce que l’effervefcence foi pañlée , & que la 
limaille foit devenue douce. Faites évaporer 
à moitié , & ajouez-y parties égales de fucre 
de Saturne: mettez le tout dans une retorte 

ŒourNEaux, 4°. Sedion, 
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& faites fécher à un feu doux, fans quoi il y 
aura ébullition, & la matiere emplira toute 
la retorte. Lorfque la matiere eft enticre- 
ment defléchée , on a une mafle de couleur 
rouge , que l’on enferme , avec foin ; dans un 
lieu fec, de crainte qu’elle n’attire l'humidité 
de Pair. 

8°. Le fel facilite la calcination; c’eft pour 
cela que quelques-uns arrofent d’abord le 
fer avec de l'urine d’enfant ou de l’eau fa- 
lée, ou du vinaigre: on le fait enfuire {é- 
cher , après quoi , on le met à la calcination. 
Par ce moyen, on a dufafran de Marsen 
un ou deux jours; & de crainte qu'il ne fe 
diffipe & ne fe noircifle , il faut l'effuyer ou 
le nettoyer tous les jours. Lorfqu'il y à quel- 
ques parties qui ne font pas aflez calcinées 
on peut verfer de l'eau deflus, remuer & 
laiffer le fafran fe précipiter au fond: en 
décantant l’eau, on aura un fafran très- 
léger. 

Pour en faire une grande quantité, qui 
coûte peu, & que l’on puifle donner à bas 
prix , il faut faire la calcination de la limaille 
dans un four à potiers ou à briques : & fi dès 
la premiere fois la poudre n’eft pas affez fine, 
on en fera quitte pour la mettre à une fe- 
conde fournée. On peut encore, pour la 
calcination dontil s’agit , profiter du feu def- 
tiné à la diflillation de lefprit de vitriol ow 
de nitre, en plaçant fur le ventre de la re- 
torte, une tuile ou une mince lame de 
métal ; chargée de limaille. Dans ce cas, 
comme le fer calciné prend un petit goût de 
vitriol , pour l'en dégager & en faire un 
remede aftringent , il faut laver-la poudre 
dans de l’eau, BARcHUSEN. 


$. IV. 


De la maniere de préparer le Safran de 
Mars pour lufage de la Verrerie. 


Le fafran de Mars eft très-utile pour la 
verrerie, fur-tout pour colorer le verre. 
C'eft ce qui a déterminé Kunckel, Neri, 
Meret & autres , à donner des méthodes pour 
en préparer , qui foit non-feulement du meil- 
leur ufage , mais encore capable de procu- 
rer les plus belles couleurs : ce motif d’uri- 
lité m'a engagé à rapporter ici féparément 
leurs différentes méthodes, qui d’ailleurs fe 
reflemblent en bien des points. 

Après la calcination du fer, la teinture 
que l'on entire & qui eft très-rouge dans le 
verre , agit tellement, que non-feulement 
elle fe manifefte lorfqw'elle eft appliquée fur 
le verre , mais encore qu’en décélant toutes 
les autres couleurs métalliques qui y étoient 
cachées, elle leur donne de l'éclat & dela 
beauté. On peut donc regarder cette tein- 
ture comme Je furet des autres métaux, 

Pp 
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qu’elle met à découvert. Neri enfeigne qua- 
tre procédés pour fe la procurer. 

1°. Prenez de la limaille de fer , ou pour 
le mieux d'acier, que vous mêlerez avec 
trois parties de foufre en poudre , & que vous 
calcinerez dans un creufet. Vous brûlerez 
tout le foufre, ce qui ne durera pas long- 
temps , &tiendrez le creufet pendant quatre 
heures fur les charbons ardents. Retirez en- 
fuite le creufet, pulvérifez la matiere, & 
tamifez-la par un tamis fin; remettez après 
cela la poudre dans un large creufet, fur 
lequel vous luterez un couvercle , & placez- 
le déhs un four de verrerie, proche de l'ou- 
verture , qu’on appelle oc/420 ; laiflez-ly au 
moins pendant quinze jours; la matiere , qui 
étoit prefque rouffle, y prendra un rouge 
éclatant , prefque pourpre: confervez-la foi- 
gneufement dans un vafe fermé, & fervez- 
vous-en pour teindre le verre, où elle 
produira plufieurs effets admirables. 

2°, Prenez de la limaille de fer ; & encore 
mieux d'acier, que vous mettrez dans des 
pots de terre, & que vous arroferez de fort 
vinaigre , jufqu'à ce que toute la limaille foit 
bien détrempée. Etendez-la enfuite dans un 
vafe , & faites-la fécher au foleil ou à Fair. 
Lorfqu'elle fera féchée, écrafez-la ; car elle 
fe fera mife en globules ; & arrofez-la une 
cond fois de nouveau vinaigre, puis {- 
chez & pulvérifez comme ci-devant : recom- 
mencez l'opération jufqu’à huit fois. Lorfque 
Ja limaille aura été bien pulvérifée & paflée 
par un tamis fin , vous aurez une poulliere 
très-fubtile, couleur de brique pilée, que 
vous renfermerez avec foin dans un vafe 
bien bouché , & que vous emploierez à colo- 
rer le verre : Le fafran de Mars, ainfi préparé, 
donne au verre une couleur de rouge foncé 
comme du fang. 

3°. Mettez dans un vaiffeau de terre ver- 
niflé , de la limaille de fer ou d'acier , que vous 
arroferez avec de l'eau-forte, puis laiflez-la fé- 
cherau foleil:après cela, pulvérifez,remettez 
de l'eau-forte , féchez & réitérez cette befo- 
gne plufieurs fois. Lorfque la matiere aura 
pris une couleur prefque rouffe , comme il 
arrive au fafran de Mars, fait avec du foufre, 
il faut la pulvérifer , la tamifer, & la confer- 
ver pour teindre le verre. Avec du fafran, 
ainfi préparé , la couleur du fer fe développe 
à un point qui n'eft pas croyable , comme il 
eftaifé de s’en convaincre par le verre. 

4°, Dans un vaifleau de verre bien bou- 
ché, faites difloudre de la limaille d’acier ou 
de fer, par l’eau régale, préparée à l’ordi- 
naire, avec du fel ammoniac. Laiffez cemé- 
lange pendant trois jours , ayant foin de le 
remuer tous les jours. Il eft bon d’avertir 
qu'il faut mettre la limaille peu-à-peu, parce 
qu'elle fe gonfle confidérablement. Sans 
cette précaution , Le verre feroit en danger 
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de caffer , ou la diffolution s’'échapperoit pars 
deffus les bords. Au bout des trois jours, fai- 
tes évaporer l'eau à un feu lent; vous trou- 
verez au fond du vaiffeau du fafran de Mars 
de la meilleure qualité, qui tiendra le verre 
d’une façon à vous étonner , &.que vous con- 
ferverez pour le befoin : tels fonc les procé- 
dés de Neri, extraits de fon Ouvrageintitulé 
L'art de la Ferrerie. 

5°. Toutes ces méthodes font très-bonnes 
fans doute : il faut cependant leur préférer , 
celle qui peut procurer la teinture de fer, 
fans l'addition d’aucuns corps étrangers. 
Mettez dans un pot de terre de la limaille 
de fer ou d'acier, de l’épaiffeur d’un doigt 
feulement, & metrez ce pot dans un foyer 
de calcination, foit au cendrier, foit à la 
flamme. Le deffus de la limaille rougit à mer- 
veille, & s’enfle au point que, non-feule- 
ment il emplit tout le pot, mais encore qu'il 
en fait fauter le couvercle. Il faut enlever 
cette efpece d'écume ferrugineufe ; après 
quoi , la limaille qui eft reftée au fond s’enfle 
de nouveau. On recommence cette opéra- 
tion jufqu'à ce que l’on ait une quantité 
fuflifante de teinture de fer, qui, fuivant 
cette méthode, eft excellente. Cependant, 
l'Auteur n’ofe aflurer que ce fafran de Mars, 
ainfi préparé, foit d’un aufli bon ufage pour 
la teinture du verre , que celui fait avec du 
vinaigre : car l’un & l'autre donnent des cou- 
leurs différentes, XuNCxEL. 

6°. Les préparations du fafran peuvent fe 
réduire aux trois principales que voici: 1°. À 
la fimple calcination au feu de réverbere, 
fans addition d’aucuns mélanges. Telle eft 

elle qui arrive naturellement aux barres de 

fer qui foutiennent les fourneaux : c’eft par 
cette raifon que celles d'un fourneau où 
l'on travaille continuellement à diftiller l’eau- 
forte, fourniffent la meilleure teinture de 
fer, en fe diffolvant petit-à-petit en fafran de 
Maïs, dont on peutramaflerune affez bonne 
quantité en Fra les barres. 2°, A la même 
calcination au feu de réverbere , avec addi- 
tion de fel, de foufre d'urine, ou de vinai- 
gre. 3°. A la diffolution dans l'eau-forte , 
leau-régale , & lefprit de fel ou de nitre. 
Toutes ces matieres , après l'évaporation de 
la partie aqueufe, procurent un fafran de 
Mars très-rouge. Le fer diffous dans de lef. 
prit de vitriol ou de foufre, devient un véri« 
table vitriol de Mars, prefque femblable, en 
bonté , à celui qu’on nous apporte d'Angle- 
terre, quoique cependant un peu inférieur 
en force à ce dernier , pour la teinture & la 
médecine. En calcinant ce vitriol, on fait le 
colchotar affez femblable au vitriol ordi- 
naire, & qui peut fournir aux Peintres de 
quoi compofer une couleur fauffe. Elle n’eft 
d'aucun ufage dans la verrerie, parce que le 
colchotar eft mêlé de parties terreftres, qui 
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rendent le verre craffeux & obfcur. Pour ce 
qui regarde la teinture de Mars, eous les aci- 
des , tous Les fucs corrofifs, tout ce qui agit 
fur le cuivre, a fur le fer la même ation, de 
façon néanmoins qu'agiflant fur le fer, ils 
produifent toujours une couleur rouge, ex- 
cellente, & plus ou moins brillante, d'un 
grand ufage pour nuancer les couleurs, & 
que lon peut différemment mélanger avec 
les autres couleurs métalliques. C’eft ainfi 
que le fafran de Mars, fait avec du vinaigre, 
convient à la couleur verte, à celle d'éme- 
raude, & au verre de plomb : on lajoute 
aufli quelquefois au verd-de-gris. Pouravoir 
un beau rouge, il faut du fafran de Mars fait 
avec le foufre : pour l'avoirencore plus beau, 
il faut qu'il foit fait avec l'eau-forte. Aurefte, 
comme le vitriol de Vénus eftune magnifi- 
que couleur qu'on tire du cuivre , de même 
la premiere & la plus belle couleur que 
donne le fer ou l'acier , eft celle qui fe fait 
avec leau-régale , ce qui provient fans doute 
de l'addition du fel ammoniac, ou parce que 
la diffolution eft plus parfaite. /#/eres dans 
fon ouvrage fur l'Art de la Verrerie de 
Very. 
7°. Suivant Stahl, fi on réduit en verre 
noir , qui, caffé en petits morceaux ne paroi- 
tra plus que de couleur obfcure, de la mine 
de fer par l'intermede de la litharge & du 
caillou, ou bien avec le fecours du minium, 
de la cérufe & des pyrites , ou enfin avec le 
fable de riviere, on fe procura un verre de 
gradation (1). Pour cela, il faut qu'un Chy- 
mifte prudent , en mettant la dofe convena- 
ble, ait attention, 1°. que fon verre foit 
affez fluide : 2°. qu'il refte long-temps en 
bain, avec le métal le plus noble. S'il s’é- 
pailit, il doit ajouter dans le moment ce 
qui convient pour le rendre liquide, & l'y 
tenir très-long-temps : tout cela bien entendu 
& bien exécuté, il doit s’aflurer qu'il poffede 
un grand tréfor. STAHL. 
8°. On peut fe procurer une affez grande 
quantité de fafran de Mars dans les four- 
neaux, où on fublime le foufre, & où les 
retortes , dont on fe fert, font de fer. Après 
l'opération , on trouve toujours le dedans de 
ces retortes, rongé par l'acide du foufre ; & 
en récelant le dedans, on peut aifément fe 
rocurer une certaine quantité de fafran de 
Nes ; d'autant plus, qu'après la fublimation 
achevée, les retortes font corrodées au point 
qu'elles ne peuvent plus fervir à rien : c'eft 
une chofe que l’on peut voir à Dy4a en 
Suede. 
9°. Le fer peut de lui-même fe changer 
en fafran de Mars , par l'addition du foufre 
& de l'eau. Si l’on prépare beaucoup de ce 
mélange à la fois, otre d'ordinaire ; 
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& à ce moyen le fer fe calcine de lui-même, 
& fe change en une efpece de fafran de 
Mars : mais fur cela confultez mon Traité du 
Soufre. 


Cornment on fait une couleur rouge avec les 
Jédiments & les refles du vitriol : 


à Dylta ez Suede. 


CETTE couleur rouge, que l’on prépare 
fur-tout avec le vitriol de Mars, approche 
beaucoup du fafran que l’on tire du fer: cette 
affinité de leurs couleurs rouges , me déter- 
mine à dire quelque chofe de l’origine de 
celle qui fe fait avec le vitriol. 

On la prépare, tant avec les fédiments des 
vafes & creufets , qu'avec la matiere même, 
qui s’épaiflit lorfqu'on réduit le vitriol. On 
met cette matiere dans une auge quarrée de 
bois, ou dans une auge, & on la remue fans 
relâche. L’eau trouble que l’on en fait décou- 
ler , eft reçue dans un autre vaiffeau de bois ; 
& lorfque la partie la plus grofliere eft pré- 
cipitée, on fait encore couler l’eau dans un 
autre vaiffeau , & de-là dans un grand réfer- 
voir, garni de planches , duquel toute l'eau 
s'échappe. On trouve au fond une matiere 
fubtile , que l’on calcine enfuite pour fe pro- 
curer la couleur rouge dont il s’agit. Pour 
qu'il n’y ait rien de perdu , on peut délayer la 
terre qui doit donner du vitriol , avec la der- 
niere eau dont nous venons de parler, au 
lieu de fe fervir de celle qu’on trouve dans 
les minieres : l'une ët l’autre font également 
propres à cet ufage. La matiere qui fert à 
faire cette couleur rouge, doit être très-fine: 
elle eft couleur de brique, & a le goût de 
vitriol. On en forme des boules groffes com- 
me le poing, & on les place dans un long 
four de réververe fublimatoire, ou bien dans 
un de ceux où on fublime le foufre ; le même 
feu , qui fert à la fublimation , fert auffi à cal- 
ciner ces boules , qui , au bout de 24 heures 
acquierent une couleur très-rouge. Voyez 
la conftruclion de ces fours dans mon Traité 
du Soufre. Il y a dans l'intérieur un endroit 
élevé comme un fiége ou un efcalier. Der- 
riere eft la porte qu'on ouyge ou que l’on 
ferme, fuivant le befoin : c’eft par cette porte 
que l’on introduit, dans le four , les boules à 
calciner. On dit qu'aujourd'hui, au lieu d’un 
fiége, il y en a deux, au moyen de quoi, 
avec le même feu & dans le même efpace de 
temps, on fe procure une plus grande quan- 
tité de couleur rouge qu'auparavant. Il faut 
obferver que de temps en temps, on doit 
retourner ces boules , fans quoi la grande 
ardeur du feu les coaguleroit en gros mor- 
ceaux, quoique, fuivant ce qu'on en dit, ces 


1) C’eft-à-dire , propre à donner aux verres eints la nuance que l’on juge à propos, 
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gros morceaux foient d’une aufli bonne qua- 
lité que les petits. 


Dans la Scanie , en Suéde. 


AUJOURD'HUI, dans les manufaêtures d’a- 
lun , établies dans la Scanie , on ne fait plus 
une fi grande quantité de couleur rouge 
qu'autrefois : on fe contente d’en faire quel- 
que peu , pour les ufages économiques. On 
trouve un fédiment ou une efpece de lie, 
appellée azur , au fond des vaifleaux à ra- 
fraichir , & du réfervoir où tombe l’eau quia 
fervi à laver l’alun. Deux ou trois fois l’'an- 
née, on nettoye ces vaifleaux & le réfervoir, 
& on porte, loin de la manufa@ure, les fé- 
diments qui étoient au fond. Des Ouvriers 
en font ordinairement des boules , qu'ils jet- 
tent dans le feu, fous des chaudieres de 
plomb, où elles acquierent la couleur rou- 
ge, au moyen de leur calcination. Ces bou- 
les ont, pour l'ordinaire, un demi-pied de 
diametre. On n’en met que trois à la fois 
dans le feu, & au moyen des charbons ar- 
dents dont on les entoure , elles font calci- 
nées en huit heures de temps : on dit que 
cette terre rouge eft plus fine , & de la meil- 
leure qualité. I] y a quelques années qu'on 
bâtit un four de réverbere ; deftiné à ce 
genre de travail. Il avoit près de 8 pieds de 
long , 5 pieds 3 pouces de large, & 2 pieds 
7 à 8 pouces de haut. L'épaifleur des murs 
êt de la voûte étoit de près de 20 pouces, & 
au fond, de 27 pouces. L'ouverture du de- 
vantavoit 17 pouces de haut, autant de lar- 
geur, & près de 20 pouces de long, avec 
des regiftres pour donner l'air : la flamme 
frappoit à merveille la matiere qui y étoit 
expofée. En deux jours , on pouvoit y calci- 
nér 12 à 13 tonnes de co/chozar ou couleur 
rouge , pour lefquelles on brûloit une me- 
fure de Le de trois coudées. Au furplus, 
on prétend que plus les boules que l’on cal- 
cinoit avoient été long-temps expofées à 
l'air, mieux elles étoient difpofées à recevoir 
la couleur rouge, parce que plus la partie 
alumineufe avoit été dégagée à l'air, plus la 
couleur étoit foncée & rouge : on humete 
avec de l'eau ces boules de vitriol ou de 
fédiments vitrioliques , avant que d’être ex- 
pofés à la cälcination. 


À Gejer. 


Lorsque laleflive de vitriol a été chauffée 
dans la premiere chaudiere, avant que de la 
paffer dans une feconde , on trouve ordinai- 
rement au fondune matiere groffiere de cou- 
leur jaune , après que le deflus de cette 
leffive , qui eft limpide, a été tranfvafée : on 
jette cette lie épaifle dans un vaifleau de 
bois , & on la conferve pour s’en fervir. À la 
longue, elle s'y épaïflit, & y prend la con- 
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fiftance d’une argile molle, En cet état, on 
la met dans de vieux vaifleaux, même dans 
Ceux qui ont fervi aux leflives du vitriol ; on 
la calcine enfuite dans un four de Potier, où 
elle acquiert un rouge foncé couleur de fang, 
& femblable au cinnabre: on pulvérife enfin 
cette térre rouge , & on la met dans des 
barils pour la vendre. 


5. V. k 
Du Safran de Mars vitriolé &r fucré. 


ON fait le fafran de Mars vitriolé ; foit 
avec du vitriol de Mars artificiel, calciné 
dans un creufet jufqu'au rouge , foit avec ce 
qui refte fur le filtre, lorfqu'on a pañlé la 
diffolution de Mars, pour préparer le fafran 
dont il s'agit, après l'avoir mis dans un creu- 
fet,& l'avoir expofé à une légere calcination. 
Dans l’une & l'autre efpece,ce fontles parties 
d'ochre & de foufre, qui, répandues dans le 
fel de vitriol forment ce fafran. HorrmMANN à 
dans for Laboratoire. 

Prenez du vitriol à difcrérion, & faites-le 
diffoudre dans de l'eau commune : faites-le 
enfuite bouillir ; & dans la liqueur bouillan- 
te, plongez des lames de fer, que vous y 
laifferez, jufqu'à ce que vous les voyez char- 
gées d’une efpece de limon rouge. Alors 
retirez-les de l’eau bouillante » & Ôtez-en 
l'enveloppe rouge , que vous ferez tomber 
dans un vaiffeau propre, & à moitié plein 
d’eau : elle gagnera le fond fous la forme d’un 
fédiment rouge. Replongez enfuite ces lames 
de fer dans l’eau de vitriol , que vous ferez 
bouillir fur le champ. Après les avoir reti- 
rées , vous en détacherez le limon rouge, & 
vous récommencerez l'opération, jufqu’à ce 
qu'elles ne donnent plus de ce limon » que 
vous tirerez de l’eau , & ferez fécher ; alors 
VOus aurez une poudre rouge, & en jettant 
tout ce qui peut s’y trouver de noir où d'im= 
Pur, VOUS ne ramafferez que la rouge, que 
vous mettrez dans de l'efprit-de-vin bien 
rettifié, pour la conferver & employer dans 
le befoin: c’eft ce qu’on appelle foufre virrio- 
le de Mars. Voyez à ce J'ijet Pierre-Marie 
Cancpar , dans fon Livre Jur les Encres. 

Pour faire le fafran de Mars fucré, prenez 
des lames de fer larges & minces; enduifez- 
les 2 ou 3 fois , même plus fouvent à votre 
volonté , d’efprit de vitriol, & pofez-les fur 
quelques morceaux de verre creux. Au bout 
de quelques jours, vous y verrezune efloref. 
cence de fafran blanchâtre , que vous ôterez 
doucement, & que vous ramaflerez, tant 
que ces lames de fer, de nouveau enduites 
d’efprit de vitriol , pourront donner de ces 
eMorefcences de fafran. HoFFMANx , dans 
Jon Loboratoire. 
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DUSAFRAN DE MARSFAIT AFEC LANTIMOINWE. 


CAM 
Du fafran de Mars fait avec l'antimoine. 


PRENEZ une partie de fafran , & fondez-la 
lentement avec deux parties d’antimoine , 
en ajoutant dès le commencement ou pen- 
dant la fufion, une huitieme ou une dixieme 
paitie , foit de fel de tartre, foit de cendres 
gravelées purifiées ; auflitôt que le tout fera 
fondu ; coulez le régule , avec fes fcories à 
qui jettent quelques foibles étincelles de 
couleur brune ; foit que vous laifiez le tout 
en mafle , ou que vous le caffiez, pour plus 
de commodité , en différents morceaux ; foit 
que vous l'expofiez à un air humide , à lom- 
bre ou dans une cave, il tombera prompte- 
ment en une poudre blanche. Vous remue- 
rez fortement cette poudre dans de l'eau 
froide ou tiede , de façon que fes parties fe 
féparenc, & que les plus légeres, qui furna- 
geront, s'écoulent avec l’eau , tandis que les 
plus groffieres refteront au fond. Vous re- 
commencerez ce lavage, jufqu’à ce qu'il ne 
fe perde plus avec l’eau aucunes parties lége- 
res, dontil fort une petite quantité, par pio- 
portion à celles qui reftent dans le fond du 
vafe. Voici quelles font les différentes quali- 
tés de ces deux fubftances : La plus légere, 
fans aucune addition, acquiert, après un foi- 
ble grillage , un rouge clair: & l’autre, par le 
même procédé , une couleur de pourpre , 
tirant fur le noir. Les parties légeres , qui ont 
été tranfvafées , en écoulant l’eau, verfées 
fur le tripie de nitre en détonation, dans un 
creufet un peu rouge , après l’édulcoration , 
donnent une poudre d'un beau rouge , com- 
me la plus belle fanguine. La feconde , après 
le même procédé, donne une poudre plus 
obfcure & plus noire. Tiré du DodeurSraur, 
par HorFMANN , dans for Laboratoire. 

2°. Prenez parties égales de nitre & de 
régule Martial. Après les avoir pulvérifées , 
mettez-les enfemble, & fucceflivement dans 
un creufet médiocrement rouge. Lorfque 
tout y fera , file mélange paroït mou & pul- 
tacé, ajoutez-y une partie du même régule 
pulvérifé, jufqu'à ce que , après avoir aug- 
menté le feu , le mélange foit dur. Laiffez-le 
au feu pendant une heure ou deux, prenant 
garde qu'il ne tombe dedans quelques char- 
bons. Otez enfuite le creufet, caflez-le , dé- 
tachez-en la matiere , pendant qu'elle eft 
encore chaude , & ferrez-la dans des vafes 
de verre, qu'il faut boucher exactement: il 
y a plufieurs obfervations à faire fur ce fel. 
La preuve qu'il faut attribuer ce qu’il a de 
cauftique au foufre Martial, c’eft qu'il eft 
certain qu'un régule d’antimoine pur, ne 
donne jamais de pareil fel , dont voici les 
propriétés fingulieres : il eft blanc À la vüe, 

OURNEAU X , 4°, Section, 


153 
avec quelques nuances de verd ou de bleu , 
comme tous les autres alkalis bien calcinés ; 
& quoiqu'il contienne beaucoup d’une fubf 
tance pulvérulante, comme la cérufe du ré- 
gule martial , il eft cependant également 
brillant & tranfparent. On conclud qu'il eft 
très-fixe , de ce que après avoir été calciné 
pendant plufieurs heures , & enfuite mis en 
fufion à un feu très-violent , il n’a point per- 
du de fon poids lorfqu'il eft refroidi. Ce fel 
eft fi cauftique , que le moindre petit grain , 
légérement hume&té, s'echauffe prodigieufe- 
ment , & que fi on en approche la langue un 
moment , c'en eft affez pour exciter la fali- 
vation pendant plufieurs jours. Quelquefois, 
pour badiner , on s'amufe à en glifler dans la 
paume de la main de quelqu'un , un petit 
brin qui foit fec. A la plus petite humidité 
qu'il contratte , il s’'enflamme & brûle com- 
me feroit un charbon ardent. Au refte , il 
faut le garantir foigneufement du contaët de 
l'air ; car s'il tombe en défaillance , ou qu'il 
fe diffolve par l'addition d’eau commune , il 
fe précipite une grande quantité de poudre 
blanche ; & quelle que foit l'attention qu'on 
apporte à féparer le fel de cette poudre , il 
n'eft plus aufli cauftique qu'il l'étoic aupara- 
vant. Dans l’'efpace de quelques heures , il 
donne à l’efprit-de-vin une couleur de fang 
très-foncé & un goût cauftique : il y produit 
encore l'effet fingulier d'en chaffer les par- 
ies fpiricueufes , quelque redifié qu'il foit. , 
& de le réduire en peu de temps à près de 
moitié, c'eft-à-dire , à la partie phlegmari- 
que. Ce fel cauftique eft infufible par lui- 
même dans le feu le plus ardent : mais parle 
feul conta& d’un charbon allumé , il fond fur 
le champ. Si on prend de ce fel, & qu’on le 
mette en fufion dans un creufet, en y ajou- 
tant un charbon, le fel deviendra obfcur , & 
perdra toute fa cauflicité : on n’aura plus 
qu'un régule grofier , relativement au fel & 
au charbon employés , qui fera raboteux & 
devenu volatil , à caufe de l'addition des par- 
ties fulfureufes du charbon , un régule enfin 
qui fera impur, par comparaifon , avec fa 
premiere pureté. STAHL dans for Ouvrage 
es fondements de la Chymie dogmatique. 


$. VII. 
Mars diaphorétique. 


19. ON le fait en prenant parties égales de 
limaille de fer & d’antimoine, que l'on pul- 
vérife & que l’on réduit en fcories, en les 
remuant continuellement fur le feu, pour 
empêcher qu'il ne fe précipite un régule. Il 
faut enfüuite pulvérifer ces fcories,lefquelles , 
par l'addition de l’efprit de fel & enfuite de 
Peau commune, donnent du vitriol , dont on 
peut extraire de l'efprit, ou pour mieux dire 
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la meilleure effence Martiale. Faites déton- 
ner cette poudre dans un creufet rouge & 
enflammé, en y ajoutant trois fois autant de 
nitre ; & après la détonation , il faut verfer 
la matiere toute chaude, pour en {parer le 
nitre, l'édulcorer, & la réduire fur le por- 
phire en une poudre très-fine , qui eft de 
couleur de foie : ce qui lui a fait donner ie 
nom de #ezoard martial jaune. K@NIG. 

2°. Prenez deux onces de fer ou d'acier , 
& mettez-le dans un creufet rouge. Lorfque 
le fer ou l'acier fera bien chaud , il y faudra 
ajouter quatre onces d'antimoine pulvérifé. 
Tenez le mélange au feu de fufon pendant 
une heure, ou jufqu’à ce que le fer fondu , 
avec l’antimoine, foit bien liquide. Cela fait, 
ajoutez une ou plufieurs parties de nitre , 
afin que la matiere fe mette encore mieux 
en fufion , ce dont on peut s’affurer avec un 
crochet. Tirez enfuite le creufet du feu , & 
faites-le refroidir , avec précaution , pour 
que le régule fe précipite. Re le creufet 
fera refroidi , caflez-le. A l'égard durégule, 
qui ne peut être encore aflez pur , il faut le 
pulvérifer dansun mortier, &le refondre fur 
le champ dans un creufet, en y mêlant un 
peu de nitre. 

3°. Mêlez enfemble une demi-drachme de 
limaille de fer , deux fcrupules de foufre , & 
trois de nitre. Après la détonation , ce mé- 
lange formera une mafle noire , friable , 
ayant l’odeur & le goût du foufre : ajoutez-y 
cinq fcrupules d’antimoine, deux de nitre , 
& mettez le tout petit-à-petit dans un creu- 
fet, & édulcorez comme pour l’antimoine 
diaphorétique fimple. On peut encore don- 
ner à cet antimoine diaphorétique Martial , 
une couleur blanche par le procédé fuivanc : 
Prenez de la limaille de fer à volonté, & 
arrofez-la plufieurs fois d’eau de pluie ; afin 
de la réduire en une efpece de fubftance mu- 
cilagineufe. Faites-la enfuite fécher, après 
quoi vous la broyerez en une poudre fi fub- 
tile , que par l'addition de l'eau , elle paroît 
avoir augmenté dix fois de volume. Prenez 
parties égales de cette poudre & d’antimoi- 
ne, que vous ferez détonner avec le nitre; 
vous aurez enfuite de l’antimoine Martial , 
beau & blanc. Kæwic. 

4°. Prenez une livre de clous de fer , & 
une livre de meilleur antimoine ftrié de Hon- 
grie; mettez ces clous dans un creufet , que 
vous placerez dans un fourneau à vent, juf- 
qu'à ce qu'ils foient fondus ; alors , mettez 
fucceflivement , avec une cuilliere de fer , 
Fantimoine pulvérifé ; & poulffez le feu , juf- 
qu'a ce que le tout foiten fufion , en ajou- 
tant, en petite quantité, mais parties épales, 
de nitre & de tartre, & de nitre détonné ; 
coulez enfuice le mélange fondu dans un 
mortier de cuivre , chauffé , & pulvérifez le 
tout enfemble ; ajoutez à cette poudre crois 
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fois autant de nitre fec : faites détonners 
édulcorez & confervez pourles befoins, la 
poudre brune qui fera reftée fur le filtre. 
Kœni1c. 

s°. Outre le régule d’antimoine Martial, 
fait de 15 3 d’antimoine , 48 3 de limaille de 
fer, 9 3 de fel de tartre & de nitre, il y a des 
fcories très-noires , qui, pulverifées & exac- 
tement mêlées avec trois fois autant de nitre, 
donnent après la détonation , l'édulcoration, 
& tout ce qui convient d’ailleurs pour ache- 
ver l'opération , un beau bezoard Martial , 
de bon fervice , & d’une couleur de canelle 
foncée. Si lon expofe pendant quelque- 
temps ces fcories à l'air libre, qu'on en tire 
enfuite tous les fels & le foufre, & qu'on 
fafle précipiter les foufres avec le vinaigre 
diftillé , en y en verfant jufqu'à faturation : 
fi enfin, on acheve d’opérer , fuivant l’art, 
ces fcories donnent la terre foliée du tartre, 
combinée avec le foufre le plus fubtil de 
lantimoine , qui eft d’un bon ufage. L’Au- 
teur, dans la vûe d’épargner , confeille de 
prendre parties égales, par exemple, 3 3 d’an- 
timoine pulvérifé , avec autant de limaille de 
fer , ou même , à fon défaut, de mine de fer 
pulvérifée , & 18 3 de nitre le plus pur & 
pulvérifé ; de les mettre fucceflivement , 
comme pour l’antimoine diaphorétique,dans 
un pot ou un ereufet de terre commune, 
mais fort grand, à caufe des ébullitions con- 
fiérables , & préalablement échauffé ; de 
remuer le mélange avec une fpatule ; de le 
faire déconner ; & après avoir tiré fur les 
bords du creufet les fcories mal-calcinées, & 
les eBorefcences viciées par l’antimoine , de 
tranfvafer la matiere qui eft reftée dans le 
creufet , & de l’édulcorer ; car il refte tou- 
jours quelques parties groflieres du fer, qui 
ne font pas affez fondues , enforte que le ré- 
fidu peut avoir perdu 1 83 ou 1 3 defon poids. 
11 dit que l'antimoine quirefte , & qui dans 
le combat inopiné , lors de la détonation , 
s'eft fuffifamment mélangé ou faturé des par- 
ties ferrugineufes & nitreufes, ne cede en 
rien , ni pour la couleur, ni pour les effets, à 
l'autre qui coûte un peu plus à faire. Une 
chofe curieufe, c’eft que le bon-poids , qui 
fe trouve manifeftement fur cette poudre 
édulcorée , ne fe peut qu'à peine attribuer à 
l'humidité extérieure , attirée par les écou- 
lements de la chaleur , ou aux parties déta- 
chées de la fpatule. K@w1G : mais fur tout 
cela, voyez mon Traité de l Antimoine. 

6°. Prenez du fafran de Mars ou de la 
rouille , & du felammoniac ; mettez ce mé- 
lange dans une cucurbite, que vous placerez 
dans un petit fourneau d’effai. Bouchez le 
bas avec de l'argile , de façon que le feu ne 
puiffle s'infinuer dans le four, que par quel- 
ques petites ouvertures : couvrez la cucur- 
bice de fon chapiteau , & donnez le feu , d’a- 
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bord doucement , enfuite plus fortement, 
jufqu'à ce qu'elle rougiffe. J'enez-la dans ce 
dégré de chaleur , jufqu’à ce qu'il ne monte 
plus de fumée. Laiflez enfuite refroidir le 
vaifleau,Ôôtez le chapiteau,ramaffez les fleurs, 
& faites-les diffoudre dans une quantité d'eau 
fufifante : filtre la diflolution , & verfez 
deflus , goutte à goutte, de l'huile detartre, 
faite per defcenfum , ou de l'efprit de felam- 
moniac : vous aurez un précipité au fond du 
vafe. Verfez par inclinaifon la liqueur qui 
furnâge , & laiflez fécher le précipité. L£- 
mery : mais fur tout cela, voyez 707 Traité 
de L'Antimorne. 


. VIII. 
Régule de fer ou d'acier 


io, Prenez chez les Ouvriers en acier, 
quatre onces de rognures d'acier, de la meil- 
leure qualité , que vous ferez chauffer au 
blanc dans un creufet, pendant un quart- 
d'heure , à un feu affez violent ; ajoutez-y 
huit onces d’antimoine pulvérifé , tenez le 
creufet dans le feu , jufqu’à ce que le mélan- 
ge foit fondu; jettez-y de temps-en-temps , 
un peu de nitre pulvérifé , environ une demi- 
once , afin de faciliter la fufion , & de la ren- 
dre liquide comme de l'eau. Retirez du feu 
le creufet, donnez-lui quelques petits coups, 
& laiflez-le enfuite refroidir. Après lavoir 
café , vous trouverez au fond une mafle mé- 
tallique blanche , femblable au régule d’an- 
timoine Martial. Les fcories fonc au-deflus 
du régule qu'il faut pulvérifer, & fondre en- 
fuite , dans un nouveau creufét, la poudre 
qui en provient: on n'aura pas befoin d'un 
rand feu pour cela. Ce régule en devient 
plus pur & plus beau ; fur-tout fi l'on y ajoute 
une petite pincée de nitre. C'eft ainf que les 
Chymiftes font ce régule, & ils s'en fervent 
pour-préparer le beurre martial & bézoardi- 
que : ils croient aufli, que lorfqu’il eft véri- 
table, c'eft-à-dire , bien fait, il eft capable 
d'augmenter l'or & l'argent, ainfi que de fi- 
xer le mercure. Telle eft la préparation du 
régule d'acier. Co//eët. de Leyde. 
2°. Mettez dans un creufer de vieux clous 
de fer , des feuilles de fer ou de la limaille, 
& expofez le creuferà un feu affez vif : lorf- 
que le tout fera chauffé au blanc , ajoutez-y 
deux cuillerées d’antimoine.(Si vous avez pris 
de la limaille de fer, au lieu de feuilles de fer, 
alors il faut la pulvérifer , avec partie égale 
d’antimoine , & la mettre , cuillerée par cuil- 
lerée, dans le creufet qui doit être rougi par 
la flamme : après quoi , vous mettez le refte 
de l’antimoine , relativement à la quantité 
des clous employés. } Couvrez le creufer de 
charbons , & foutenez le feu , jufqu'à ce que 
tout l’antimoine foit en bouillie ; alors ajou- 
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tez une pincée de nitre ; & remuez avec uné 
baguette de fer ; un moment après, mettez 
une feconde pincée de nitre , enfuite une 
troifieme , une quatrieme, jufqu'à ce que 
vous ayez employé autant pefant de nitre 
que vous avez mis de métal, c’eft-à-dire ; 
qu'il doit y avoir dans le mélange ; un tiers 
de métal, un tiers d’antimoine , & un tiers 
de nitre. Pendant ce temps; ayez foin de 
foutenir le feu. La matiere en fufion , coulée 
dans un cône , donnera un répule , avec 
béaucoup de fcories brunes, & prefque tranf 
parentes. Si on les pulvérife , qu’on les faffe 
bouillir dans l’eau, qu’on filtre la décoëtion 
pendant qu’elle eft chaude , qu'on édulcoré 
le fédiment , & qu’on le mette au feu de ré- 
verbere , on aura un fafran de Mars ou de 
cuivre très-fubril. 

Autrement, mettez dans un creufet du fel 
alkali de cendres, ou du nitre fixe , ou du fel 
de tartre , que vous ferez fondre à un grand 
feu , dans un creufet , jufqu'à ce qu'elles 
foient liquides ; plongez dans la matiere en 
fufon , les clous dont nous venons de par- 
ler; &un momentaprès, mettez-y le dou- 
ble pefant d’antimoine , relativement au 
poids des clous. Faites fondre le tout à un 
grand feu bien entretenu: vous vous affurerez 
de la fufñon , avec le fecours d’une baguette 
de fer. Alors , verfez la matiere fondue dans 
un cône, & vous aurez un régule & des fco- 
ries , qui traitées , fuivant le procédé de l'ar- 
ticle précédent , vous donneront de même 
un fafran métallique très-fubtil. Il faut re- 
marquer que dans cette préparation le poids 
de l’alkali doit répondre à celui de l’antimoi- 
ne , & que l’onne doit mettrece dernier que 
par petires cuillerées, &c fucceflivement : au- 
trement, il s'échapperoit par-deflus les bords 
du creufet, lors de fon ébullition. Le Doéteur 
STAHL. 

30. Prenez deux livres d’antimoine pulvé- 
nié, que vous mettrez dans un creufet, avec 
üne once de fer enlimaille ou en petits mor- 
ceaux , faites-les fondre ; & pendant ce 
temps, jettez-y , à différentes reprifes , deux 
onces de falpêtre; coulez enfuite la matiere 
fondue dans un cône , enduit de fuif ou de 
cire , vous trouverez au fond un régule , qu'il 
faut laver pour lui ôter toutes fes impuretés, 
& par l'addition de deux onces de falpètre 
que vous y jettez une feconde fois, ce régule 
fera étoilé : aufli l'appelle-t-on regule étoilé 
de Mars , de Lancelot. 

Il faut obferver que d’autres Chymiftes 
prennent une partie de fer , & deux d’anti- 
moine pulvérifé ; que les uns veulent du fer 
neuf, les autres du vieux ; que le fer fond 
plus facilemene, fi on le fait d’abord chauffer 
feul dans le creufet , & qu’on ne mette l'anti- 
moine qu'après : il faut aufli couvrir le creu- 
fet. Pour que le régule fe fépare aifément 
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des fcories , & purifier ces dernieres, on doit 
à crois parties de nitre ajouter 16 parties 
d'antimoine. Quand la décrépitation eft cef. 
fée, il faut frapper le creufet pour que le 
régule fe détache des fcories & fe préci- 
pite au fond. Lorfque le régule n’eft pas 
bien purifié, il faut le fondre une feconde 
fois dans un creufet , avec deux nouvelles 
parties d'antimoine , & lorfque le mélange 
fera en fufon , on y ajoute trois parties de 
nitre , ce qui donne un régule Martial plus 
pur. On peut même le refondre jufqu’à trois 
& quatre fois, toujours avec l'addition de 
nitre, ce quile purifie toujours de plus en 
plus, enforte que plus il a effuyé de fufions, 
plus le régule eft pur ; il devient même alors 
étoilé. Il y a des Chymiftes qui ont obfervé 
qu'il eft plus difficile d’avoir un régule étoilé 
quand l'air eft ferein ; que quand il eft hu- 
mide. 3 
Lémery , dans fon Traité de PAntimoine, 
indique encore de meilleurs procédés pour 
la préparation & confe&tion des régules d’an- 
timoine : voici ce qu'il dit. Ila mis8 4 de 
clous de fer dans un creufet qu'il a laiffé 
enfüuite chauffer jufqu'’au blanc pendant une 
heure. Après cela il a ajouté fucceflivement, 
& par cuillerées, 163 d'antimoine pulvéri- 
fé , lequel s’eft mis en fufion avec le fer. 
Alors il a, petit-à-petit, jetté dans le creufet 
3 3 de falpêtre. Après la détonation , le tout 
afondu à merveille. Il a verfé la matiere 
fondue dans un mortier chauffé , & qu'il 
frappoit pour que le régule fe raffemblât au 
fond. Lorfque le tout a été refroidi , il a fé- 
paré les fcories du régule, qui brilloit admi- 
rablement , pefoit dix 3, & étoit plus dur 
que tous les autres régules dans lefquels il 
entre de l’antimoine. Les fcories formoient 
une maffe noirâtre , compaéte, ferrugineufe, 
& par leur poids, indiquoient que le mélan- 
ge mis en fufion, avoit perdu 3 4 de fes par- 
ties. Pour rendre ce régule plus pur, il l'a 
ulvénifé & fondu de nouveau avec addition 
de 23 d’antimoine & 3 3% de falpêtre. Après 
la détonation , le mélange s’eft très-bien mis 
en fufion:il la verfé dans un mortier graiflé, 
& a obtenu un nouveau régule pefant 8 3, 
plus beau & plus pur que le premier. Les 
fcories qui furnägeoient , & qui étoient de 
couleur cendrée , pefoient 3 3 & 6 3. Le dé- 
chet avoit été de 23 &3. Il a encore re- 
fondu ce régule avec addition de 3 3 de fai- 
pêtre. Après une légere détonation , ila eu 
un nouveau régule pefant 8 3& 483, ce 
qui faifoit un déchet de 3 8 3. A l'égard des 
fcories , elles étoient de couleur grife ou 
cendrée. Il a, pour la troifieme fois, fait re- 
fondre ce régule, & a verfé la fufion dans 
un cône; il a eu un nouveau régule pefant 
83, & merveilleufement étoilé. Le déchet 
avoit été de 4 $ 3 : pour Les fcories elles 
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étoient d’un blanc jaunâtre. La preuve que 
ce régule, tant de fois purifié, contenoit du 
fer , fe tiroit de fa dureté , & de lation de 
Faimant qui l'attiroit, Après avoir pulvérifé 
les fcories, illes a fair bouillir dans l’eau pen- 
dant une heure. La liqueur pallée à travers 
du filtre, étoit teinte d’une couleur tirant {ur 
le rouge : le vinaigre la troubloit, & précipi- 
toit au fond une matiere jaune de mauvaife 
odeur. Cette pouffiere précipitée , & enfuite 
filtrée, édulcorée, & féchée, pefoit 4 9. Elle 
étoitrouge, & affez femblable au foufre doré 
ordinaire, L’Auteur n’a pû découvrir fi cette 
Poufliere renfermoit encore quelques par- 
celles de fer. 
Autrement. 


IL faut mêler enfemble 16 3 d'antimoine 
crud , 8 4 de rognures ou limailles d'acier ; 
pulvérifer le tout, & y ajouter 2 3 de tartre. 
& 6 3 de falpêtre ; mettre ce mélange, cuil- 
lerée à cuillerée , dans le creufet , où après 
la détonation , il fondra comme il faut. Le 
régule, qui en provient, coulé dans un mor- 
tier chaud , pefera 12 3 & 7 3 : il fera bril- 
lant, compaét , pefanc , tranfparent , fem- 
blable à du maïbre à l'extérieur, mais inté- 
rieurement violet , pourpre , avec des tein- 
tes de jaune. Les fcories ferontnoirâtres, fer- 
rugineufes , d’un poids médiocre , c’eft-à- 
dire, 143, & le déchet de 153 &1 3. Sion 
refond ce répule avec addition de 2 3 d’anti- 
moine , & parties égales de tartre & de fal- 
pêtre , le nouveau régule que l’on aura , fera 
encore plus beau & plus pur; il pefera 123; 
les fcories peferont 3 $ Z, feront couleur de 
fer, &le déchet fera de 3 3,& 3 3. Refon- 
dez une feconde fois ce même régule avec 
26 de falpêtre & une de tartre , il en ré- 
fultera un nouveau régule toujours plus beau 
& plus pur , qui pefera 11 3. Quant aux fco- 
ries , qui feront partie noires , blanches & 
jaunes , leur poids fera de 23 & 13 , & le 
déchet de 1 3 & 8 3. A la troifieme fois 
qu'on refond le régule , il en renaît un autre 
très-pur, étoilé , & pefant 9 3 avec des fco- 
ries jaunes. 

Autrement. 


163 d’antimoine crud , 12 Zdetartre, 10 
3 de nitre , & 8 3 d'acier en poudre, & mis 
dans un creufet , cuillerée à cuillerée , don- 
nent ; après la fufion , un beau régule étoilé, 
&très-pur , pefant 6 3. Les fcories pefent 
22 3 , &le déchet eft de 183. Par cette 
opération, on a un régule plus petit qu’en füi- 
vant le procédé ci-deflus ; mais aufli on l’a 
plus promptement, & dès la premiere fufion 
il eft étoilé. 

Autrement. 


Mettez dans un creufet chauffé, 8 3 de 
clous 
+ 
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clous de fer ; ou feulement de pointes de 
clous, 32 d’antimoine pulvérifé , que lon 
ajoutera à différentes reprifes , & 3 3 de fal- 
pètre , le tout par cuillerées. Vous aurezune 
mafle après la fufion , de 39 3, & le déchet 
fera de 4 3. De cetre mañle, il y en aura 27 
3 pour les fcories , qui feront de couleur de 
fer, ou grifes, & 12 3 pour le régule qui fe 
détache aifément. Si on le fait refondre avec 
3 4 de falpêtre , il donnera un beau régule 
du poids de 10 %, avec des fcories d’un jaune- 
brun, pefantes 3 3 & 2 3 ; enforte que le dé- 
chet fera de 1 4 & 6 3. Faites refondre le ré- 
gule une feconde fois avec 3 3 de falpêtre ; 
vous aurez un nouveau régule du poids de 
84 & 63, avec desfcories couleur de boue, 
pefantes 2 3 &3 3: le déchet fera de 1 3 & 
7 3. Enfin, ce régule , fondu pour la troi- 
fieme fois avec 3 3 de nitre, donne un der- 
nier régule , étoilé, pefant 7 8 3 , & des fco- 
ries blanchâtres du poids de 2 3 & 1 3 : le 
déchet eft de 2 3 & 1 3. Ce dernier régule 
eft des plus beaux, avec des rayons brillants; 
mais il nya pas tant de fer que dans les au- 
tres , puifqu'à une livre d’antimoine on wa 
joint que 4 3 de fer, au lieu que dans les au- 
tres procédés , on en a mis le double. 


Du Régule étoile. 


Ox voit , dans ces régules purifiés, prin- 
cipalement la figure d’une étoile, qui, d’une 
ébéce de centre, répand des rayons vers la 
circonférence. Ce centre eft ordinairement 
plus élevé que les parties adjacentes : cepen- 
dant il y a des régules qui ont au centre 
une petite cavité. Dans d'autres , tout eft 
également plein & uni. Les rayons fortent 
du centre comme des lames d’épées , qui d’a- 
bord s’élargiffent de plus en plus , puis fe 
rétréciffent en approchant de la circonféren- 
ce. Ces rayons font tous différents par leur 
figure , & repréfentent ceux du foleil. Quel- 
ques-uns penfent que ces régules font étoilés 
tant au-dedans qu'au de-hors , mais en ayant 
caffé un, on n’a trouvé dans l'intérieur qu'une 
mafle confufe , remplie d’une multitude de 
points brillants en forme de cryftaux. Dans 
quelques régules , ces cryftaux femblentten- 
dre à un centre commun : mais, dans tous 
les régules , ces cryftallifations intérieures 
ne paroiffent pas toujours avoir du rapport 
avec l'étoile extérieure, &ne tendent pas 
toutes à un même centre. L'étoile, dont il 
s’agit, n’eft que fuperficielle, & elle tire fon 
origine des fcories qui tiennent au répgule. 
C’eft par cette raifon qu’on la trouve égale- 
ment fur tous les régules, grands & petits. Le 
régule martial fe charge plus difficilement de 
cette figure étoilée que le régule d’antimoine 
commun: mais on eft für de l'avoir fi la matie- 
se du régule eft en fufon bien liquide. Quel- 
quefois on remarque de la confulion dans l’é- 
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toile du régule, fur-tout fi, en le verfant, 
on a un peu panché le mortier, ou le cône 
qui l'a reçu: car alors la furface du régule n’a 
pü prendre une certaine figure déterminée. 
D'autres fois on ne voit fur le régule que la 
moitié de l'étoile ; d’autres fois on y voit une 
efpece de végétation;d’autres fois des rayons 
fans aucun ordre régulier. Il y en a même où 
les veftiges de l'étoile ne paroïffent que fur 
les bords de la circonférence. Tout ceci eft 
extrait de Lémerr , fur ! Antimoine. 

Au refte , fi l'on veut fçavoir plus ample- 
ment la maniere de fe procurer des régules 
d’antimoine martial , fes différentes diftilla- 
tions & les autres opérations de Chymie ;, 
employées pour avoir un régule martial, on 
n'a qu'a voir mon Traité de l'Antimoine, 


$. IX. 
De la Teinture de Mars apéritive. 


1°. PULVÉRISEZ & mêlez 12 onces de fa= 
fran de Mars & 32 onces de tartre blanc : fais 
tes cuire ce mélange dans un pot de ferpen- 
dant 12 heures , avec 12 ou 15 livres d’eau 
de pluie. Remuez le tout avec une baguette 
de fer, & lorfque la premiere eau fera rédui- 
te, remettez-en d'autre bouillante : laiffez 
enfuite repofer la décoétion.Il furnâgera une 
liqueur noire, qui, filtrée , & mife dans un 
pot deterre fur le feu jufqu’à ce qu'elle ait pris 
la confiftance du miel, ou d’un fyrop épais, 
pefera 44 onces. Au fond du por, il refte une 
matiere blanchâtre que l’on rejette comme 
inutile. C’eft un mélange des parties groffie- 
res du tartre & du fer; on appelle cette tein+ 
ture, Teinture de Mars tartarifée , & [ÿrop 
doux de Mars Elle efttrès-apéritive. Lémerr. 

2°. Prenez une partie d’écailles de fer, & 
deux du meilleur tartre crud ; mettez-les 
dans un grand pot de fer , avec beaucoup. 
d’eau , & faites bouillir le tout. Plus il ours 
lira long-temps, mieux ce fera. Si par hafard 
la matiere s'épaiflit, il faut mettre dedans de 
l'eau nouvelle ; enfuite vous goûterez la dé- 
cottion pour fçavoir fi elle a un goût de fl, 
& vous verrez fi la liqueur qui furnâge noir= 
cit. Si cela eft , paffez la décoëtionà la chauf 
fe , & faites-la enfuite réduire en une efpece 
de fyrop liquide. Quelques Chymiftes fe fer- 
vent de cette décoétion avec de l’efprit-de- 
vin rectifié pour faire de la teinture de Mars: 
mais elle eft bien inférieure en bonté à l’au- 
tre. Après que vous aurez defléché le réfidu 
groffier qui eft refté fur le filtre , & lorfqu'l 
ne fumera plus, vous aurez un fafran de Mars 
d'un goût falé : telle eft la teinture de Mars 
tartarifée , ou la teinture de tartre martiale. 
BARCHUSEN. 

3°. Prenez 8 onces de rouille de fer , qu'il 
faut humeéter avec de l'eau de rofée ;mêlez: 

Ps 
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les dans un pot de fer avec trois livres d'eau 
de miel , & quatre livres de:vin doux; ajou- 
tez-y quatre onces de fuc de poirée ; cou- 
vrez le pot, & l’expofez à un feu modéré : 
laifez le tout en digeftion pendant trois jours: 
faites enfuite bouillir pendant 3 ou4 heures, 
après quoi découvrez le pot, & remuez le 
mélange que vousreboucherez fur le champ, 
.de craïnte que l'évaporation ne foit trop pré- 
cipitée. Lorfque la liqueur eft noire ywon la 
retire du feu , & on la paffe encore toute 
chaude par un linge ; après quoi on lamet 
dans un vafe de verre que l’on met dans un 
bain de fable pour faire évaporer toute l'hu- 
midité : c'éftainfi que l’on fait la teinture de 
Mars. Ce qui refte au fond du pot eft une ma- 
tiere cerreftre & ferrugineufe , d'aucune uti- 
lité. Lémerr. 
4°. Prenez deux onces de vitriol de Mars 
pulvérifé , mêlez - les avec autant de fel de 
tartre, & broyez le tout dans un mortier 
jufqu'à ce qu'il foit réduit en poudre impal- 
pable. Il eft agréable de voir quequoique ces 
deux fels foient blanes , cependant lorfqw'ils 
font mélangés , ils prennent une couleur 
rougeâtre. Îl faut bien remuer le mélange, 
ce qui le faitmettre en Écume , qui ,expofée 
à l'air humide , fe réfout en liqueur d’un ex- 
cellent ufage dans la Médecine. Il faut pefer 
la matiere rouge avant & après qu’elle aura 
été réfolue en liqueur , & faire évaporer au 
bain-marie l'excédent de fon poids , quin’eft 
autre chofe que l’humidité qu'elle tient de 
Vair , & remplacer cet excédent par autant 
d’efprit de Vénus: enfuite il faut laïffer le 
tout en digeftion dans un bain de vapeurs 
pendant 24 heures. Lorfque le tout fera ré- 
duit à la confiftance du miel ,il faudra verfer 
deflus de l'efprit-de-vin tartarifé de la hau- 
teur de quatre doigts , & le laiffer en digef 
tion pendant trois jours & trois nuits : filtrez 
enfuite la teinture quand elle fera refroidie , 
faites-la évaporer doucement, & réduifez- 
la à la moitié ou au tiers. En fuivant ce pro- 
cédé, on fe procure un excellent remede apé- 
ritif Le FeBvre. 
5°. Ecrafez groffierement des fcories de 
fer, celles querejettent les Ouvriers , & ver- 
fez deflus du vinaigre de ia hauteur de trois 
ou quatre doigts : laiffez le tout en digeftion 
endant trois jours afin que le vinaigre fe 
charge d’un rouge brillant ; décantez , & laif- 
fez-le repofer jufqu'à ce qu'il foit bien clarifié. 
Décantez-le une feconde fois;c’eft le moyen 
d'avoir une teinture de Mars très-brillante. 
Kænic ex Bo Sirrio. 
6°. Sur de la limaille de fer bien lavée 
dans l’eau claire, verfez du fuc de pommes 
de Borfdorff: mettez cette compofition dans 
un lieu chaud pendant quelques jours , & 
endant cet intervalle ayez foin de remuer 
fouvent le mélange : paflez La liqueur au tra- 
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vers d'un linge, & laiffez-la en digeftion dans 
un lieu chaud jufqu’à ce qu’elle aït acquis de 
la confiftance : vous aurez alors ce qu’on ap- 
pelle Peffence douce de Mars , où extrait 
doux de Mars.Sivous verfez fur cette effence 
de l'efprit-de-vin , & que vousilaifliez en- 
core en digeftion pour la filtrer enfuite, vous 
aurez l’effence ou l’extrait de Mars doux. 
K@n1G & HoFFMANN. 

Voici comment Y’a/emrini décrit cette 
teinture ou effence de Mars, qu'il dit n’en 
mériter le véritable nom , que lorfqu'on à 
laïffé en digeftion , dans un lieu chaud , de 
la limaille de fer avec du fuc de pommes de 
Borfdorff , jufqu'à ce que le tout noirciffe 
comme de l'encre , & que par le moyen de 
la cuiflon, le fuc en foit tiré par extrait, pour 
le faire enfuite difloudre dans l’efprit-de-vin 
ou celui de cochléaria. VALENTIN. 

7°. Sur du vitriol de Mars calciné jufqu’au 
blanc , verfez du vinaigre diftillé de deux 
doigts de hauteur : laiflez enfuite digérer ; 
lorfque le vinaigre aura pris une teinture 
rouge , filtrez-le , & réduifez-le.en une ef- 
pece de fyrop comme du miel : verfez en- 
fuite deflus de l'efprit-de-vinreétifié , & re- 
mettez-le une feconde fois en digeftion , juf- 
qu'à ce que l’efprit-de-vin foit bien chargé de 
la teinture ; filtrez , faites évaporer au bain- 
marie jufqu’au tiers. Co//eël. de Leyde. 

g°. Laiffez en digeftion,pendant deuxjours, 
une partie de rognures de fer calcinées au 
feu de réverbere , fur laquelle vous aurez 
verfé trois parties d’efprit de nitre doux , & 
jufqu’à ce quele mélange fe foit chargé d'une 
couleur rouge. Co//eët. de Leyde. 

9°. Prenez 14 onces de menus morceaux 
defer, une once d’efprit de fel commun ; 
& 8 onces d’eau : laiffez le tout en digeftion 
durant 3 ou 4 jours , pendant lefquels il fau- 
dra remuer le mélange deux fois par jour; 
ajoutez-y trois onces de cryftaux de tartre 
pilés, & de l’eau commune en fufifance. 
Faites bouillir Le tout dans un pot de fer pen- 
dant deux heures , & ajoutez-y de nouvelle 
eau , s'il en eft befoin ; faites enfuite filtrer 
la décoë@tion , ou laiffez-la repofer jufqu’à ce 
que les matieres épaiffes foient précipitées : 
décantez la liqueur clarifiée qui furnâgera , 
& faites-la réduire en fyrop leger, que vous 
conferverez pour l'ufage , après avoir verfé 
deffus une demi-partie d’efprit-de-vin rec- 
tifié. 

Ou bien faites bouillir dans autant d’eau 
que vous voudrez 3 parties de fer en rognu- 
res , & 8 parties de cryftaux de tartre, & cela 
pendant trois ou quatre heures. Remuez 
comme il faut le mélange ; & remettez-y de 
nouvelle eau jufqu’à ce qu’elle foit affez co- 
lorée. Faites-le réduire en confiftance de 
fyrop , en prenant garde de le laiffer brûler. 
Les parties groffieres & pefantes occuperont 
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le fond du pot, tandis qu'au-deflus furnâgera 
le plus clair , qu'il faut décanter & réduire à 
le confiftance de l’huile , & qui vous donnera 
la teinture de Mars. 

Ou bien à deux ou trois onces d’eau-de- 
vie commune , mêlez une once de fleurs de 
fer ou d’hématite , & pour avoir la même 
teinture , procédez comme nous venons de 
lenfeigner. 

10°. On vante beaucoup comme excel- 
lente, belle & couleur de fang , la teinture 
de Mars qui fe fait avec le vitriol de Mars, & 
le fel.effentiel du vin , par l’intermede de l’ef- 
prit-de-vin , fuivant le procédé qui fuit de 
Volfincius. Prenez parties égales de tartre, 
& de poudre d’efprit de Mars non-calciné : 
mêlez-les & expofez-les à la cave ou dans 
un lieu-humide , pendant trois jours & trois 
nuits. Au moyen de ce que l’airs’infinue dans 
les pores , la couleur fe change , & devient 
en quelque façon fluide. À ce mélange , 
ajoutez de l’efprit-de-vin: fur le champ vous 
aurez une couleur magnifique , qui, mêlée 
dans du vin donne une odeur agréable, & 
exalte les autres couleurs. Xenic. 

11°. Sur des morceaux d'acier , nettoyez, 
verfez, autant qu'il en faudra , de vinaigre 
fait avec du vin tendre & doux. Laiflez ce 
mélange pendant une heure où deux : tirez 
enfuite doucement la liqueur , & verfez de 
nouveau du vinaigre, ce que vous réitérerez 
plufeurs fois. Mêlez enfemble tous les diffé- 
rénts extraits , & laiffez repofer tranquille- 
ment, afin que les parties groflieres fe pré- 
cipitent. Verfez, par inclinaifon, la partie la 
plus claire , & confervez-la : on l'appelle 
Æ£fJence noire de Mars & apéritive. 

12°, Voici ce que Barchufer nous enfei- 
gne fur la maniere de fe procurer ces tein- 
tures apéritives. 1°. Sur des fleurs martiales 
préparées par le fel d'antimoine , verfez de 
l'alkool de vin de la hauteur de deux ou 
trois doigts. Laiflez digérer à une chaleur 
modérée : la teinture filtrée à travers le pa- 

ier fe nomme reinture de Mars apéritive 
volatile. 2°. La teinture de Mars , celle que 
ÆZ'welfer appelle /a veritable, fe fait, quand, 
à parties égales de vitriol de Mars & de terre 
foliée du tartre ; ou pour le mieux, lorfquw'à 
une once de vitriol de Mars , & à une demi- 
once deterre foliée, expofées à un feu doux 
dans un vafe de fer, jufqu’à ce que la cou- 
leur verte foit enlevée, on ajoute fix ou huit 
fois autant d’efprit-de-vin, laiflant digérer 
pendant quelques jours ; & après avoir filtré, 
confervant cette matiere dans une bouteille 
de verre. 3°. Fedelius eflime beaucoup la 
teinture qu'on appelle azti-fcorburique | & 
dont voici la préparation : mêlez parties éga- 
les de vitriol martial , & de fleurs martiales, 
de fel ammoniac; verfez fix fois autant d’ef- 
prit de cochléaria bien re@ifié ; digerez, & 
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filtrez enfuite. 40. Il faut auffi faire cas de 
celle dont on attribue l'invention à Lemrorr. 
Prenez d’écailles d'acier 42 , de tartre blanc 
12 3 , d’efprit de fel ammoniac 2 $ 3, d'eau 
3 4. Mettez le tout dans un vaiffleau de terre 
ou de verre à col large; remuez deux fois par 
jour , avec une baguette de fer , en ajou- 
tant chaque jour deux drachmes d’efprit-de- 
vin ordinaire, ce qu’il faut continuer pendant 
deux ou trois femaines. Après ce temps , il 
faut ajouter chaque jour quatre onces de 
ce qui fuit, d’eau rofe 123, d’efprit de 
fel ammoniac 83 , & à la fin ajouter dix 
grains d'huile de géroffle : filtrez enfuite. 
BARCHUSEN. 


$. X. 
Teinture de Mars de Ludovir. 


PRENEZ une partie de vitriol.de Mars bien 
préparé , quatre de cryftaux de tartre , & 
vingt d’eau ; faites bouillir le tout enfemble, 
jufqu’à ce que la matiere foit épaiflie; mettez- 
la dans un vafeélevé ; verfez deflus douze 
fois autant d’efprit-de-vin qui aura été reéti- 
fié une fois : faites bouillir pendant 24 heu- 
res & plus. Il furnâgera une teinture rougeà- 
tre , qui fe fera féparée des matieres grollie- 
res qui fe font précipitées, Si par la diftilla- 
tion on réduit cette teinture à moitié , il fe 
forme au fond des cryftaux , qui , fondus de 
nouveau dans l’efprit-de-vin , donnent la 
teinture de Mars. BorrH44ve. 


Teinturede Mars avec desCoïings,Cydoniata. 


PRENEz 1 3 de limaille de fer très-fine & 
bien lavée ; verfez deflus dans un vafe de ver- 
re, à fond large, 6 ou 7% de fuc de coings 
par expreflion ; laiffez digérer pendant quel- 
ques jours, jufqu’à ce que le tiers oula moitié 
foit évaporée , & que ce qui refte montre au 
goût qu'il eft fufifamment chargé de vitriol; 
filerez ; & après avoir ajouté un peu d’efprit- 
de-vin & d’efprit de cochléaria , laiffez à une 
digeftion douce,remuant de temps-en-temps 
le vaifleau : vous aurez ainfi la teinture de 
Mars que nous avons dite. HorrmAnn. 


$. XI. 
Teinture aflringente de Fer ou d'Acier. 


PRENEZ trois onces de limaille de fer bien 
nettoyée , mettez-les dans une cucurbite de 
verre : verfez-y aflez d'efprit de Vénus pour 
les humeéter , & en faireune mafle. Mettez 
le chapiteau à la cucurbite, & diftillez juf 
qu’à ficcité. Cohobez , s’il ya de la faveur ; 
finon , mettez plus d’efprit de Vénus fur le 
fer, & pouflez à ficcité, comme nous venons 
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de dire , ce qui fe répere trois fois, ou juf- 
qu’à ce que le fer foit changé en fafran fubtil 
& rouge, qu'il faut enfuite broyer fur le por- 
phire, pour le remettre dans la cucurbite , 
avec de lefprit de Vénus de la hauteur de 
quatre doigts , & le diftiller au bain-marie, 
jufqu’à ce qu'il monte de l’efprit de couleur 
rouge. Séparez la teinture, mettez de nou- 
veau menftrue, mêlez toutes les teintures, 
faires-les réduire en confiftance de fyrop, fur 
lequel vous verferez de l’efprit-de-vin , de la 
hauteur de trois doigts, qu'il faut laiffer digé- 
rer à la chaleur du bain , verfer , filtrer & 
remettre du menftrue , jufqu'à ce qu'on aït 
toute la teinture. Filtrez toutes les teintures, 
faites-en évaporer les trois quarts : ce qui 
reftera , eft la teinture de Mars aftringente. 
Le FEBrRe. 

2°. Prenez des récréments ou fcories de 
fer , ou ce qu'on appelle Ze rrache-fèr , que 
les Ouvriers rejettent , & dans lequel il ya 
encore du fer : calcinez, pulvérifez , mettez 
dans un vafe, & verfez de lefprit de vinai- 
gre. Laifflez le mélange en digeftion dans un 
vaiffeau de verre bouché pendant quatorze 
jours’& quatorze nuits , ou jufqu'à ce que 
l'efprit de vinaigre foit chargé d’une couleur 
brune-rouge. Séparez la liqueur : laiflez-la 
repofer , pour que le plus épais fe précipite. 
Décantez la partie la plus claire , & vous 
aurez une teinture rouge pure & limpide, 
qu'on appelle seizture aftringente. Colleët, de 
Leyde. 

3°. Prenez 2 3 de fer ou d'acier, & trois 
onces d’efprit de vinaigre , mettez-les dans 
un vafe de verre , & les faites digérer au bain 
de fable , pendant 24 heures ; augmentez le 
feu par dépré ;, & pouffez-le jufqu’au troi- 
fieme ; en un jour, vous aurez une couleur 
rouge ; filtrez par le papier, & confervez. 
Colleit. de Leyde. 

4°. Mettez & mêlez dans un creufet , deux 
onces de poudre d’hématite & de menus 
morceaux de fer , avec trois onces de fel 
ammoniac : tenez le creufet au feu pendant 
deux heures , jufqu’à ce qu'il ne donne plus 
de fumée. Que le feu foit doux dans le com- 
mencement , & dans l’efpace d’une demi- 
heure , pouffez la matiere au blanc : pulvé- 
rifez ce qui refte. Prenez de cette poudre, 
ou deux onces du caput mortuum , qui refte 
après la fublimation des fleurs d'hématite. 
Verfez fix onces d’efprit-de-vin de France : 
plus vous laifferez en digeftion ,| mieux vous 
ferez. Séparez la teinture de ce qui s’eft pré- 
cipité. Colled. de Leyde. 

s°. Verfez vingt parties de bon vin du 
Rhin , fur de læ limaille de fer récente & 
fans rouille. Laiffez-les pendant trois ou qua- 
tre femaines au frais, dans un vafe bouché, 
lagitant fouvent. Le vin prendra une cou- 
eur noire ayec un goût fucré, fliptique, 


TEINTURE ASTRINGENTE DE FER OU D'ACER. 


qu'il faut garder pour l’ufage. Sion met du 
vin fur le réfidu , il ne prendra prefque plus 
de cette couleur ; ou faites bouillir le fer dans 
un vaifleau élevé , & vous aurez la même 
teinture : filtrez & gardez pour l'ufage. 
BosrH4A4rE. 

6°. Si au lieu du vin du Rhin, on met fur 
le fer douze parties de vinaigre diftillé , on. 
aura une teinture très-faturée , couleur de 
fangd’uneodeurnaufabonde;ftiptique, douce, 
très-chargée de fer. Il faut les faire bouillir 
enfemble pendant quelques heures.Si on met 
de nouveau du vinaigre fur le réfidu, on n’ob- 
tiendra plus la couleur du fang , mais fimple- 
ment une matiere compofée finguliérement. 
Si on met une once de cette teinture ou de 
la précédente, dans quelque fyrop épaiffi, on 
auraun fyrop potable de Mars. BosrH44ve. 

7°. L'eau d’acier ou celle dans laquelle on 
éteint l'acier, eft d'autant meilleure & d’au- 
tant plus propre aux ufages de la Médecine, 
que les extinétions ont été plus nombreufes. 

8°. Choïfiffez des fleurs de fel ammoniac 
les plus pures, & de la couleur la plus fon- 
cée : verfez deflus de l’efprit-de-vin rettifié. 
Parle moyen d’une chaleur digeftive , vous 
obtiendrez une teinture de couleur d’or, que 
vous filtrerez & conferverez dans un vaifleau 
de verre bien bouché. HoFFMANN. 

Ou bien prenez le quart d’une livre de li- 
maillede fer,une demi-livrede fel ammoniac, 
fublimé au bain de fable,confervez à part les 
fleurs jaunes , & garantiflez-les de l'air, de 
crainte qu’elles ne tombent en deliguium. 
Confervez aufli à part les fleurs noires, qui fe 
diflolvent à l'air: elles font fort aftringentes. 

9°. Des fcories de fer , que les Ouvriers 
abandonnent, on tire une liqueur aftringen- 
te, en les arrofant de vinaigre, & laiffant en 
digeftion,jufqu’a ce quele menftrue roupgiffe. 
Alors mettez-le dans un pot de fer, & le 
faites réduire à la confiftance de miel , du- 
quel on tirera la teinture , par le moyen de 
l'efprit-de-vin. On en fait encore en verfant 
de lalkool de vin fur le réfidu de la fublima- 
tion des fleurs martiales , principalement fur 
les petites fleurs noires , qui s'arrêtent au 
milieu du vaiffeau de verre qui a fervi à la 
fublimation : mais ces teintures, & bien d’au- 
tres que l’on vante , font des opérations fort 
douteufes , ce qui fe prouve par le peu d’ac- 
cord des Auteurs entr'eux, l'un difant de la 
même teinture, qu’elle eft apéritive , & l’au- 
tre qu’elle eft aftringente. B4RCHUSEN. 


Extrait de Mars aftringent. 


PRENEZ 8 onces de fafran pulvérifé ; met- 
tez-les dans un pot de fer ; verfez deflus 4 
onces de vin rouge; (on peutemployer celui 
qu'on appelle viz de teinte ;) couvrez le pot, 


& mettez-le fur le feu pour cuire la matiere; 
remuez 
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remuez-la avec une fpatule , & réduifez-la 
au tiers : paflez ce qui eft clair par un linge, 
& faites évaporer jufqu'à ficcité, Lémenr, 
2°. Prenez 4 livres de vinaigre , une livre 
e fuc de tamarins, faites-les bouillir enfem- 
ble dans un pot de fer : pañlez à la chaufle , 
& éteignez dans la liqueur filtrée une livre 
de fer. Faites cuire une feconde fois dans 
un pot de fer, jufqu'à ce que le fuc ait un 
goût de vitriol : filtrez de nouveau & faites 
Éévaporer jufqu'à la confiftance d'un fyrop 
épais. BARCHUSEN. 


$ XII. 


Eu Martial femblable à l'eau acidule, on 
Eau acidule artificielle. 


Vous aurez de l'eau martiale artificielle 
en arrofantla mine de fer, qui a été pendant 
plufieurs années expofée à l'air, pour repro- 
duire du vitriol (1) d’eau de rofée du mois de 
Mai , ou de quelqu'autre eau diftillée , & fl- 
trant ce qui fe diffout. On rejette fur la mine 
vitriolique ce qui a été filtré, jufqu'à cequ'il 
ne puifle plus fe charger d’une plus grande 
quantité de fels : alors cette liqueur eft une 
eauacidule artificielle. Pour fe procurer plus 
promptement du vitriol, il faut broyer la 
mine, & la mettre dans un lieuhumide pour 
qu'il fe détache. Par ce moyen, on dégage 
& on fait partir la matiere graffe du foufre, 
& l'acide du foufre ronge le fer , ce qui pro- 
duit du vitriol. Lorfqu’on a extrait le vitriol, 
on le met dans un vafe de terre vernifié , 
qu’on place dans une cave ou autre lieu hu- 
mide. Le vitriol le plus pur pafle à travers le 
vafe , fous la forme de fils très-déliés. Avec 
une plume on détache ces fils, & on les fait 
diffoudre dans de l’eau de rofée de Mai, pour 
avoir la liqueur dont nous parlons, 

2°. On tire par la difillation de la mine de 
fer récente, mieux encore de celle qui a été 
quelque temps expofée à l'air , comme celle 
de Heffe, &c. une liqueur fpiritueufe , qui, 
verfée fur le capur mortuum , & reétifiée par 
plufeurs cohobations, donne, à ce qu’on dit, 
une odeur femblable à celle de l'ambre & du 
mufc , & peu différente de l’odeur de lefprit 
vitrioliquede Mars,amené à un goût acidule, 
agréable par l'addition de l’eau de fontaine. 
Cette eau mêlée de même imite les acidules, 
& eft très-falutaire dans certaines effervef. 
cences dans les humeurs du corps humain. 
Kenic. 

3°. Mêlez parties égales de poudre de fer 
ou d'acier , avec du tartre de vin du Rhin; 
verfez deffus de l'eau de pluie filtrée : vous 
pourrez former des boules, que vous ferez 
fécher , comme le fel, dans un four ordinaire 


à cuire pain. Pulvérifez-les de nouveau , & 
formez-en des boules , à l’aide de l’eau de 
pluie : faites fécher dans le four, & répétez 
jufqu'à ce qu'il femble que l'acier puifle fe 
réfoudre en une efpece de liqueur. 

4°. Pulvérifez une partie de poudre d’a- 
cier , deux de leurs dé foufre ; ajoutez de 
l'eau de fontaine , pour réduire le tout en une 
efpece de pâte : laiffez en digeftion pendant 
12 heures ; verfez de nouvelle eau de la hau- 
teur de 3 ou 4 doigts: faites cuire , jufqu’à 
ce que vous ayez une teinture jaune ; verfez, 
filtrez, réduifez à un quart : après quelques 
jours , vous aurez une très- belle couleur 
rouge. Collet, de Leyde. 

So. Voici comment Hoffinann prépare les 
eaux acidules artificielles : Il dit qu'il eft diff- 
cile de préparer les eaux acidules , au point 
non-feulement d’avoir la même odeur, & de 
fermenter, avec les acides, comme les véri- 
tables ; mais encore de leur donner une gran- 
de quantité d’efprit élaftique , éthéré , & de 
les amener au point de jetter des bulles , & 
d'exhaler une odeur pénétrante: circonftan- 
ces qui fe trouvent dans les eaux de Seer, 
Buch, Arron & Vildung. Pour en venir-là, 
voici comment ils y prend : J'ai mis ; ditil, 
dans un vafe de terre, à col étroit , une quan- 
ticé d’eau fimple la plus pure : d’abord, Jyai 
mis une drachme ou un peu plus de fel de 
tartre bien calciné , & tombé en défaillance. 
J'ai ajouté de l'efprit de vitriol , plus ou 
moins,fuivant qu'il étoit diffous,mais en affez 
grande quantité , pas emporter , après l’é- 
bullition, fur des alkalis que j'y ai joints:après 
la fermentation, j'ai bien fermé le vafe. Par 
cet artifice, j'ai obtenu une odeur femblable 
aux acidules , avec des bulles qui s’élevoient 
très-haut , lorfqu’on verfoit la liqueur : j'ai 
aufi obtenu les autres vertus & qualités, aw 
point que je m'en fuis fervi utilement dans 
les maladies qui demandoient lufage des 
eaux acidules , lorfqu'il n'étoit pas poffible 
de fe les procurer, C'eft par cette raifon, que 
je crois qu'on peut imiter les eaux d’£ys ,en 
fe fervant de eau la plus légere & la plus 
pure , & mettant un peu plus de fel de tar- 
tre. Si on veut en faire , comme celles de 
Pyrmont , qui font fort chargées d’ochre 
martial , il ny a qu’à prendre des eaux mar- 
tiales naturelles ou artificielles , & y ajouter 
un peu plus de fel de tartre & d'efprit de 
vitriol, de façon cependant que la partie 
alkaline ait le deffus. HorFmANN. 

69. Il y a encore des acidules qui ont une 
vertu purgative : comme celles d'Égra , qui, 
quoiqu'elles faffent effervefcence avec les 
acides, donnent après l'ébullition , une troi- 
fieme efpece de fel qui eft amere. On peut 
les imiter , en y ajoutant une partie de fel 


(x) C’eft ce qui fe pratique pour que la mine de fer, dont on a tiré du virriol, puiffe en donner de nouveau. Ce capui mor 
saum qu'on laifle long-temps à l'air, eft du véricable fafran de Mars qu'il ef aifé de réduire en fer par la fufon, 
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d'Ebfom ou de Sedlits, ou de Glauber , ou de 
celui que je tire de la magnéfie & du vitriol. 
Par la même raifon, on peutimiter les eaux 
imprégnées de fel moyen, & qui font très- 
purgatives , en mettant dans de l'eau fim- 
ple , d’une bonne qualité, du fel de Glauber, 
& l'y laiffant fondre ; ou encore mieux, fi 
on tire du fel du mélange de la magnéfie & 
de l'huile de vitriol , par l'intermede d'une 
terre calcaire & de l'acide vitriolique , com- 
me le fel de ces eaux fe forme naturellement 
en mettant de ce fel dans l'eau , à la mème 
quantité que la nature en a mis dans les eaux 
naturelles , quantité connue par leur évapo- 
ration & le poids. Enfin , fi quelqu'un eft cu- 
rieux d’imiter les eaux de Car/bad , qui font 
laxatives & très-alkalines , il pourra réuflir, 
non pas en choififfant l’eau la plus légere , 
mais en prenant de celle qui eft chargée de 
matiere calcaire , &en y ajoutant d’abord 
une diffolution de fel de tartre, enfuite de 
vitriol , jufqu'à ce que la partie alkaline fe 
manifefte, afin que la terre calcaire , mar- 
chant avec l’efprit de vitriol ; & formant un 
fel neutre , donne à l'eau une vertu purga- 
tive. HOFFMANN. 

7°. Mars potable de Wllis.Prenez parties 
égales de tartre calciné à blancheur, & de 
limaille de fer très-pur ; pilez-les finement 
dans un mortier de fer ; verfez deflus de l’eau 
de thériaque & de vers de terre ; pilez forte- 
ment ce mélange pendant une demi-heure ; 
formez-en une boule , que vous enveloppe- 
rez d’un double papier, que vous lierez for- 
tement : fufpendez-la dans un lieu chaud & 
fermé pendant trois ou quatre jours , jufqu’à 
ce qu'elle foit très-dure. Pulvérifez enfuite ; 
criblez ; & pour un fcrupule de cette ma- 
tiere , mettez deux livres d'eau : vous aurez 
l'eau ferrugineufe acidule de #i/lis, qû'on 
peut ; avec le temps, préparer en aulli grande 
quantité qu'on le fouhaite. Kæw1G. 

8°. On fait encore le Mars potable de 
Hills, en mettant parties égales de fer & 
de crême de tartre pulvérifé, & y ajoutant 
de l’eau, ou unautre liquide , comme du vin, 
du vinaigre, &c. On en forme des boules , 
qu'on fait cuire à la fumée. Le grand travail 
eft de pulvérifer ces boules , y mélant quel- 
que liquide pour les former de nouveau, ce 
qu'il faut recommencer ; jufqu'à ce que la 
matiere foit auffi fubtile que l'eau. Ce Mars 
potable eft femblable par le goût, les qualités 
& la compofition , à la teinture d'acier tarta- 
rifée, dont nous avons parlé. Leurs princi- 
pes font les mêmes. BARCHUSEN. 


$. XIII. 
Fleurs de fer ou d'acier. 


PRENEZ parties égales de fafran de Mars, 
calciné avec le foufre, & de fel ammoniac 


pulvérifé; mettez ces matieres dans une €u- 
curbite deverre, couverte de fon chapiteau, 
les jointures bien lutées, & placée au bain 
de fable : donnez par dégré le feu de fublima- 
tion. Lorfqu'une partie du fafran & du fel 
ammoniac fera élevée fous la forme de fleurs 
jaunes , il faut tirer ces fleurs , les broyer & 
les mêler avec ce qui refte dans la cucurbite, 
ce que l’on répétera cinq à fix fois, & même 
jufqu'’à ce que le fafran de Mars foit entiére- 
ment monté fous la forme de fleurs , avec 
le fel ammoniac. HoFFMANN. 

2°. Prenez parties égales de limaille de fer 
non rouillée , & de fel ammoniac fec ; met- 
tez-les enfemble en poudre très-fine ; fubli- 
mez dans une cucurbite de verre, garnie d’un 
chapiteau de même matiere , mife au bain 
de fable. Il fortira d’abord une liqueur en- 
flammée, très-vive, volatile, prefque fuffo- 
cante , après laquelle il montera des fumées 
blanches , qui fe condenferont en fleurs de 
fel ammoniac. En augmentant le feu , ils’é- 
leve des leurs de toutes efpeces & de diffé- 
rentes couleurs, que leur varieté fait appeller 
fleurs de Mars.Le corps du fer refte au fond, 
fi fort pénétré par le fel ammoniac , que mis 
à l'air, ilentre prefque en fermentation. Sa 
fubftance eft donc changée, puifqw'ils’enfle, 
qu’il devient fpongieux , fe décompofe, & fe 
réfout en liqueur oléeufe : fi on expofe ces 
fleurs à un air humide, elles fe réfolvent en 
huile, & ce qui eftrefté au fond donne la 
teinture. BOERHAAYE. 

Prenez des écailles de fer , de celles qui 
tombent quand on bat le fer à chaud , avec 
parties égales de felammoniac. Pulvérifez le 
tout, & mettez-le dans une cucurbite bien 
lutée ; fublimez enfuite à feu ouvert , com- 
me c’eft la coutume ; il viendra d'abord de 
l'efprit urineux du fel ammoniac ; à la fin il 
montera des fleurs couleur d'orange, qu'il 
faut ôter fitôt que l'opération ef finie , pour 
les conferver dans un vaiffeau de verre. L'air 
les fait changer de couleur & de figure. On 
fait de pareilles fleurs avec la pierre héma- 
tite broyée en poudre impalpable , comme 
nous le dirons. Ces dernieres ont une cou- 
leur plus brillante que lorfqu'on a employé 
du fer. Le réfidu de la fublimation tombe à 
l'air en liqueur , qui eft aftringente ; appli 
quée en dehors, & apéritive prife intérieu- 
rement. B'ARCHUSEN. 


$. XIV. 
Huile de Mars. 


PRENEz du fafran de Mars fait par réverbé- 
ration; verfez deflus de l’efprit de vitriol bien 
concentré : laiflez digérer ; tirez plufieurs 
fois la teinture , en y mettant de nouvel ef 
prit-de-vin, avec de l’eau de fontaine: fai- 
tes réduire ces teintures à la confiftance du 
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miel 3 faites enfüuite fublimer cette matiere 
dans une cucurbite peu élevée, & vous au- 
rez des fleurs , qui, expofées à l'air, fe réfou- 
dront en une liqueur couleur d’or qu'on ap- 
pelle Huile de Mars. 

2°. D'autres prennent du fafran de Mars 
fait par l'eau-forte , qui diffout toute forte 
de fer. Ils y ajoutent deux livres de cailloux 
calcinés , & diftillent dans une retorte bien 
lutée, donnant un feu doux pendant 12 heu- 
res ; enfuite en augmentant le feu, ils ob- 
tiennent une huile couleur de fang. 

3°. Prenez du fer à volonté , que vous fe- 
rez diffoudre dans de l’efprit de fel ammo- 
niac ; diftillez la folution dans une retorte , 
vous aurez un efprit chargé de la vertu du 
fer, de faveur douce : ils’appelle Awle blan- 
che de Mars. 

4°. Vitriol de Mars par défaillance. Si 
vous mettez de la chaux rouge de vitriol de 
Mars dans un vaifleau ouvert de verre, & 
ane vous l'expoñez à l'air libre, elle attire 
humidité , comme le fel alkali fixe , & fe 
réfout en forme d’huile rouge.C’eft une pro- 
duétion des huiles métalliques. De-là il pa- 
roit que l'Art peut'tirer de tous les métaux, 
du beurre ou de l'huile par défaillance. Plus 
vous laifferez liquéfier de fois le fer , & le 
fécherez , plus vous dégagerez fes parties , 
de façon qu'à la fin il deviendra volaril. 
BoERHAAVE. 


$. XV. 


Da Sel de Mars , ou du Vitriol préparé 
avec le fér. 


IL n'eft pas queftion ici du vitriol de Mars 
proprement dit, mais du fel de Mars. Nous 
arlérons du vitriol dans un autre endroit. 

1°. Si d’un morceau de fer, chauffé au 
blanc, & jettant des étincelles, on approche 
un bâton de foufre jaune , dans l’inftant l'a- 
cide du foufre ronge le fer, ce qui le fait fon- 
dre. On reçoir les gouttes dans un vafe où il 
y a dé Peau , & cette eau prend fur le champ 
le goût du vitriol. Ayant fait évaporer cette 
eau , lorfqu'il paroît deflus une efpece de 
croûte , & qu'enfuite on la place dans un en- 
droit frais, il fe forme du vitriol. BARCHUSEN. 

2°, La méthode la plus ordinaire eft de 
verfer de l’efprit de fel ou de l'huile de vitriol 
fur des écailles de fer. Lorfque la fermenta- 
tion eft paflée, on ajoute de l'eau, & on les 
fait cuire dans un pot defer, enfuite on filtre 
& onévapore fuivant l'Art. On fait de même 
un concret falin avec le fer , en verfant def- 
fus ou de l’efprit de fel , ou de l'efprit de 
nitre, ou du vinaigre diftillé ; ou quelque 
autre acide. Les vitriols cependant font dif- 
férents , fuivant les différentes efpeces des 
acides ; car chaque acide a un arrangement, 
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une configuration qui lui eft propre , & qu'il 
communique au fer , ainfi qu'il eft aifé d’en 
juger à la couleur & au goût. 

Si vous préfentez un morceau de papier 
allumé à des écailles de fer, fermentantes 
avec l'acide vitriolique , vous verrez à la fu 
perficie une flamme accompagnée d’un cer- 
tain bruit, & qui s’éteindra à l'inflant, Bar 
CHUSEN. 

3°. On en obtient de la précipitation du 
vitriol qui eft fort chargé de fer. On plonge 
des morceaux de fer rouge dans ce vitriol, 
diffous dans l’eau, jufqu’à ce qu'on ait fait 
partir une faveur amere qui vient des parti- 
cules du cuivre , & que la diffolution foit 
d’une faveur douce. Le vitriol d'Angleterre, 
ou tout autre qui fera doux & verd, con- 
vient mieux à cette opération que celui de 
Goflard , de Hongrie ou du Tirol , qui eft 
chargé de cuivre. Cependant fi l'on fait cuire 
quelque vitriol que ce foit dans un pot de 
terre avecdes écailles de fer , & une quan- 
tité d’eau fufifante , les particules de cuivre 
fe précipitent, & s’attachent au fer. Si , à la 
prémiere cuiffon , il refte du cuivre, il faut 
en répéter une feconde , avec de nouvelles 
écailles de fer , jufqu'à ce que vous ayez lieu 
d’être content.BARCHUSEN. 

40. Avec des limes minces de fer, on fait 
aifément le vitriol de Mars ; en verfant def: 
fus , comme on l'a dit , de l’efprit de vitriol 
ou de foufre qui corrode les particules fa- 
lines du fer, fur-tout lorfqw'ileft en cryftaux: 
mais il faut préférer au foufre l'efprit de vi- 
triol, ou celui qui a beaucoup de parties 
métalliques. Cet efprit de vitriol, joint à la 
limaille , mis dans un vafe de verre , & ar- 
rofé d’eau , s'échauffe au bout de fix heures, 
& forme une mafle brune tirant fur le noir, 
qui , cirée du vafe, & allumée avec un char- 
bon, donne du witriol blanc d’un goût très: 
agréable. 

Willis dit que le fel ammoniac, tombé en 
défaillance , diflout de même le fer , & le 
difpofe à la cryftallifation , & que le vitriol 
a une faveur douce , avec une efpece d'afpé- 
rité ftiptique. Kew1c. 

so. Dans de l'eau pure, qui foit chauffée, 
mettez la quatrieme partie d’huile de vitriol, 
en y ajoutant de la limaille de fer : elle s’é- 
chauffera dans l'inftant avec une grande ef- 
fervefcence & une odeur de foufre , pareille 
à celle que l'on fent dans les minieres. Le 
vafe caffera fion n’a pas eu foin de le bou- 
cher. Alors la liqueur n'eft plus acide; mais 
d'un goût vitriolique doux. L’acrimonie a 
été entiérement féparée par l'huile de vitriol. 
C'eft ce qu’on appelle Ze calcinarion des mé- 
aux par la voie humide ; opération qui les 
rend capables de fe mêler à Peau , & par 
conféquent potables. Lorfqu'à ce mélange 
on ajoute un peu de limaille de fer non 
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æouillée , il y aura dans l'inftant une violente 
æffervefcence,avéc une odeur d'ail ou d'œufs 
pourris. La liqueur deviendra fur le champ 
toute laiceufe. Il faudra continuer en jetant 
toujours de la limaille, jufqu'à ce qu'il ny ait 
plus d'effervefcence notable. Cette liqueur 
ft douce , fans acidité : elle eft la bafe de 
toutes les couleursnoires. Si on la filtre, elle 
devient verdâtre. Réduite à pellicule par un 
feu doux , elle donnera des cryftaux verds 
d'une faveur douce. On donne différents 
noms à ces cryftaux. Ils font entiérement fo- 
lubles dans l'eau , & fondentaifément au feu. 
Ce vitriol diffous dans une grande quantité 
d’eau , reffemble fi fort aux eaux de Spa , 
qu'on ne peut les difinguer. Pour cela, dans 
trois livres d’eau pure , il faut mettre trois 
grains de fel, & une goutte d'huile de vi- 
triol. BorrH44ve. 

6. Sion met de l’eau fur du fafran de 
Mars, fait avec parties égales de limaille de 
fer & de fleurs de foufre , qu'on tire la diffo- 
lution , & qu'on la faffe épaiffir fuivant FArt, 
on obtiendra du vitriol de Mars. 

7°. Si on met parties égales d’efprit-de-vin 
& d'huile de vitriol dans un pot ou vafe de 
fer ; qu'après l'avoir expofé quelque temps 
au foleil , on le mette à l'ombre , on verra 
comment la liqueur s'unit au fer du vafe, & 
forme un fel. Séchez , tirez ce fel du pot, & 
confervez-le dans une bouteille bien bou- 
chée. Il eft à propos de fe {ervir d’un potneuf 
de fer.De deux onces d'efprit-de-vin,& deux 
onces d'huile de vitriol, on obtient cinq on- 
ces de vitriol de Mars. Si on employoit le 
vitriol de Mars feul , comme.il pénetre aifé- 
ment le fer, &qu'en peu de temps ille brûle, 
on n'obtiendroït qu'un fl ou vitriol impur. 
On peut mettre de la liqueur d’un doigt de 
hauteur, & la laiffer pendant deux jours. On 
prépare ce fel plus aifément l'été que l'hiver, 
1l faut quelquefois 15 jours dans cette der- 
niere faifon. Si on merà la cave ce fel ou ce 
vitriol, il tombe en une liqueur qu'on appelle 
huile de Mars. Lémerr, 

8°. Mettez 8 onces de menus morceaux 
de fer dans un grand matras ; verfez deflus 
deux livres d’eau commune, &une livre d’ef. 
prit de vitriol ; remuez le mélange : mettez 
en digeftion au bain de fable pendant 24 
heures. La partie la plus pure du fer fera dif 
foute. Décantez la liqueur , &jettez la ma- 
tiere terreftre qui eft au fond. Filtrez la di- 
queur, mettez-la dans une cucurbite au bain 
de fable, & réduifez à pellicule. Placez en- 
fuite ce vafe dans un lieu frais , il fe formera 
des cryftaux verds , qu’on peut tirer en ver- 
fant la liqueur doucement & avec précau- 
tion, Faites une feconde fois évaporer cette 
liqueur jufqu'à pellicule, & mettez enfuite à 
cryftallifer dans un lieu frais ; ce qu'il faut 
réitérer jufqu'à ce qu'on ait tiré tous les cryf 
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teux , qu'il faatfécher & conferver pour l'uz 
fage dans une bouteille bouchée. Pendant 
que fe fait la diffolution, la liqueur séchauffe 
beaucoup, & fe purifie. Lémerr. 

9°. Mettez en digeftion de la limaille de 
fer avec dix fois autant de vinaigre diftillé , 
jufqu’à ce qu'elle foit diffoute enentitr , ou 
pour la plus grande partie : la folution a un 
goût fucré, finon il faut ajouterune nouvelle 
portion de limaille, Diftillez la folution au 
bain-marie jufqu'à ce qu’il n'en refte que le 
tiers Ou le quaït , que vous mettrez tout 
chaud dans un vafe bien bouché. Laiffez-la 
refroidir, & mettez-la à la cave : au bout de 
quelques jours , elle vous donnera des cryf- 
taux, qu'on appelle /e7 de Mars. En verfant 
la liqueur, on tire les cryftaux avec un fil de 
fer ; on les met fécher fur du papier, &on 
les enferme. Sraxz. 

109. Mettez dans une cucurbite de verre 
de la limaille d’aiguilles très-pure; verfez def 
fus , à plufieurs reprifes , de l'efprit acide de 
vitriol non déphlegmé, jufqu'à ce que la li- 
maille en foit bien pénétrée : remuez avec 
une baguette de fer, prenant garde que le 
vafe de verre ne cafle. Verfez fur le champ 
de l’eau de pluie diftillée, ou non, mais re- 
cueillie dans le temps des équinoxes. L'eau 
doit préalablement être chaude & prefque 
bouillante. Mettez la cucurbite au bain de 
fable ; tenez le tout en digeftion pendant 12 
heures ; après cela , filtrez la liqueur très- 
chaude , & faites évaporer à moitié, puis laif- 
fez cryftallifer dans un lieu frais. A {a longue, 
vous verrez au fond les cryftaux, ainfi qu'aux 
parois du vafe. Ils font beaux, de couleur 
verte : on les fait fécher en les plaçant dans 
un papier roulé. Si on en veut une plus 
grande quantité , il n’y a qu'à continuer l’o- 
pération , en verfant de Pefprit de vitriôl fur 
la limaille qui refte , y mettre de l’eau chau- 
de, filtrer , évaporer & cryftallifer jufqu'à ce 
que toute la fubflance métallique foit chan- 
gée en vitriol. Quand le fer eft pur , ilrefle 
peu de terre ; mais la quantité de vitriol eft 
beaucoup plus confidérable que celle de la 
limaille. Quelquefois cela va au triple , ce 
qui vient de l’efpri de vitriol qui s'incorpore 
avec le fer.Il faut aufli obferver que la meil- 
leure efpece fe fait avec le vitriol commun : 
elle.eft même plus efficace en Médecine, & 
agit plus promptement. Ceux qui veulent 
faire le meilleur fafran de Mars, & le plus 
utile , doivent calciner quatre onces de ce 
vitriol , à feu ouvert , dansune boëte de fer , 
& continuer la calcination jufqu'à ce qu'on 
ait une très-belle poudre fubrile , rouge , & 
fans faveur. Le l'eprre. 

11. Prenez une demi-livre de limaille de 
fer ou d'acier, fine & pure ; mettez-la dans 
un vafe de terre.; arrofez-la de vinaigre dif- 
tillé ; jufqu'à ce qu'elle foit réduite en pie 
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qu'il faut faire fécher au bain-marie. Lorf- 
qu’elle fera feche, il faut la porphyrifer , en- 
fuite l’humeéter avec du vinaigre , fécher, 
pulvérifer, & humeéterjufqu’à ce qu’au goût 
on puifle être afluré qu'on a un fel doux : 
mettez enfuite la poudre dans une cucurbite; 
verfez deffus du phlegme de vinaigre de la 
hauteur de fix doigts. Mettez la cucurbite au 
bain de fable ; chauffez jufqu'à ébullition 
pour mieux extraire la partie du fer. Il faut 
obferver que l'on doit mettre de nouveau 
phlegme de vinaigre en place de celui qui 
s’évapore , jufqu'à ce que le menftrue foit 
affez chargé. La liqueur refroidie, il faut la 
filtrer, & la remettre enfuite au bain-marie 
pour la réduire au tiers ou au quart : mettez 
enfuite la cucurbite dans un lieu frais pour 
que le fel fe cryftallife. Faites encore évapo- 
xer la liqueur qui furnâge les cryflaux, & 
continuez ainfi à évaporer & cryftallifer pour 
en obtenir une plus grande quantité. Faites 
fécher ces cryftaux , & lorfqu'ils feront fecs, 
verfez deflus de l’alkool de vin , à la hauteur 
de trois doigts«Lutez bien le vale , & laiflez 
en digeftion pendant fept jours. Ouvrez en- 
fuite le vale, mettez-y le chapiteau , & fu- 
blimez l'efprit-de-vin au même dégré de 
chaleur. Vous trouverez au fond du vafe le 
fel de Mars , excellent pour les obftru&tions. 
Le Fezvre. 

12°. Il faut d’abord préparer de là meilz 
Îeure eau-forte , avec parties egales de vitriol 
& de falpêtre. Dans une livre de cette eau- 
forte ; faites difloudre quatre onces de fal- 
pêtre , pur & fec ; enfuite mettez une cucur- 
bite fur des cendres chaudes , & dans la cu- 
curbite , fix onces d'acier. Les morceaux 
d'acier peuvent avoir deux doigts de lon- 
gueur & un d’épaifleur. Verfez deflus l’eau- 
forte, & laiflez-la travailler: Il faut que la 
cucurbite foit grande, parce qu'il vaut mieux 
diffoudre de la limaille d'acier, que des mor- 
ceaux plus gros. Dans ce cas, le vafe s'é- 
chauffe promptement ; il fe fait une grande 
ébullition ; au lieu que quand les morceaux 
d'acier font plus gros , ils ne font pas fi aifé- 
ment pénétrés , & l’eau-forte agit plus len- 
tement. Néanmoins la diffolution prend un 
certain dégré de chaleur, Lorfqu’elle eft fai- 
te, il faut verfer deflus deux livres de vinai- 
gre diftillé, chaud , mais par reprifes , & 
en petite quantité à chaque fois. Il faut aufli 
un peu remuer la matiere du fond. Laiflez 
digérer au bain-marie pendant trois jours, 
ce qui fait beaucoup rougir la folution. En- 
fuite filtrer , réduire au tiers par la chaleur 
du bain & la diftillation, & mettre la cucur- 
bite dans un lieu frais. Il fe formera des 
cryftaux rouges , qui ont encore quelques 
impuretés , dont il faut les priver. Faites 
évaporer la liqueur qui refte, afin d’avoir 
tout ce qui peut fe cryftallifer. Mettez tous 
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les cryftaux enfemblesverfez deffus une quan- 
convenable de vinaigre diftillé : filtrez la fo- 
lution, &la réduiféz à moitié au bain-marie; 
mettez à cryftallifer: continuez cette opéra 
tion , diflolvant , filtrant , diftillant & cryf 
tallifant jufqu’à ce que vous ayez de beaux 
cryftaux rouges & tranfparents , & qu'il ne 
refte plus rien dans le vafe où fe fait la cryf 
tallifation. Faites fécher les cryftaux dans du 
papier roulé , à une chaleur douce ; imettez- 
les dans une bouteille , & confervez-les pour 
l'ufage. Ce fel apéritif eft excellent: on l'ap- 
pelle wzrriol de nr , oucry/laux de Mars. 
Le FEzrRE. 

130. Faites diffoudre du tartre dans de l’eau 
qui a fervi aux Ouvriers à éteindre l'acier: 
mettez-y des morceaux de fer.L’acide du tar- 
tre les attaquera. Filtrez , évaporez, mettez 
à cryftallifer dans un lieu frais. C'eft un ex- 
cellentapéritif: on le compte parmi les meil- 
leurs fecrets. 

Brands rapporte que fi on a fait diffoudre 
de la limaille d'acier dans l’eau-forte , qu'en: 
fuite on ait fait évaporer à ficcité la folution, 
& chaffé le phlegme , en mettant le réfidu 
dans une cucurbite , d’abord à un feu lent, 
& enfuite plus fort , il monte un efprit brü= 
lant, & aufli fort que l'huile de vitriol. 


Remarques. 


JE pañle fous filence cette quantité im= 
menfe de préparations Chymiques,qui fe font 
avec du vitriol de Mars , &:dont je.parleraï 
en traitant des vitriols , comme les divers ef 
prits tirés du vitriol ; le doux, letartarifé, le 
fulphuré, le coagulé, l'apéritif de Pezor ; le 
tartre vitriolé; fon efprit volatil ,philofophi- 
que , anti-épileptique de Paracelfe | & de 
Quercetan , anodyn & narcotique de Pire: 
rius & de My nfichr; le foufre de vitriol ano- 
dyn , fixe & volatil ; la teinture & l’effence 
de ce foufre, fon baume foporifique; les fleurs 
de ce foufre rouge par le vitriol; la terre mé: 
tallique ou ochre du vitriol ; la terre douce 
du vitriol; le fel de vitriol ; l’eau fliptique ; la 
pierre médicinale & admirable ; la pierre 
philofophique de Hel/mont ; Varcanum du- 
plicatum ; les huiles du vitriol de Mars , fes 
teintures ; les fafrans ; lame de Mynficht ; 
la panacée du vitriol ; la poudre de fympa- 
thie , & plufeurs autres, pour lefquels vous 
pouvez recourir à mon Traité du Vitriol. 


$. XVI. 
De l'Hémarite. 
Sublimation de l'Hématité en fleurs. 
QUELQUES-UNS penfent qu'on peut fubli- 
mer le fer en fleurs très-fubtiles , qu'ils ap 
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qu'onne peut avoir ces fleurs , ou neige de 
fer,que lorfqu’il eft mêlé avec de l'antimoine. 

1°. Prenez une partie d'hématite fubtile- 
ment pulvérifée , detie parties de felammo- 
niac aufli pulvérifé : mêlez-les bien enfemble, 
& faites fublimer dans un alambic, par un 
fort feu de fable : mettez à part l'efprit de fel 
ammoniac qui fortira le premier ; délayez 
dans de l’eau ce qui montera enfuite: filtrez 
au papier brouillard ; faites précipiter par 
Tinfufon de l'huile de tartre par défaillance, 
jufqu'à ce que l’eau devienne blanche & clai- 
re ; édulcorez le précipité, & vous aurez les 
fleurs de la pierre hématite. 

20. Prenez une partie d'hématite ,une de- 
mi-partie de fel ammoniac; réduifez en pou- 
dre impalpable ; filtrez , & mêlez-les dans un 
mortier pendant un quart d'heure. Mettez 
ce mélange dans une cucurbite ; lutez les 
jointures : augmentez le feu par dégrés juf- 
qu'à ce que la fublimation fe fafle. Au feu 
doux, monte l’efprit de fel ammoniac ; en- 
fuite, le feu étant augmenté , les fleurs d’hé- 
matite montent & s’attachent aux parois de 
lalembic,& font de couleur d'orange: quand 
tout eft refroidi , on ôte le chapiteau , on 
tire les fleurs , & on les conferve en les ga- 
rantiffant de l’air. On trouve au fond le ca- 
put mortuum: de lhématite , brillant de la- 
mes très-belles. A l’aide d’un violent dégré 
de feu , on pourroit en tirer du fer. Co//e&. 
de Leyde. 

Dans la fublimation , il vient d’abord un 
peu d'efprit volatil urineux; à la fin, les fleurs 
jaunes montent ; ik faut les conferver, après 
l'opération , dans une bouteille bouchée. 
Elles attirent aifément l'humidité , & pâlif- 
fent : dans ce cas, il faut les mettre dans un 
vafe , &les fécher doucement fur le feu ; 
elles reprendront leur couleur vive. Barcu- 
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Exposez à l'air Le réfidu de la fublimation 
jufqu’à ce qu'il foit réduit en liqueur ; ou bien 
ajoutez-y aflez d'eau pour qu'il foit en li- 
queur épaifle , qu'il n’y a plus qu'à filtrer , 
pour la conferver. BARCHUSEN. 


Teinture d'Hématite. 


La meilleure hématite, pour les ufages de 
la Chymie , eft celle qui fe caffe aifément, 
qui ef friable , d’une dureté égale , fans ta- 
ches , qui a des veines , & qui eft de couleur 
de fang caillé. Lavez dans plufieurs eaux le 
caput mortuum , refté au fond de la cucur- 
bite après la fublimation des fleurs d’héma- 
tite, jufqu’à ce qu'il ne donne plus de tein- 
ture : filtrez chaudement ces diflolutions ; 
faites-les coaguler à un feu violent ; tirez en- 
fuite la couleur en y ajoutant de Pefprit-de- 
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vin, (il vaudroit mieux employer l'efprit de 
coings ou de prunes fauvages, ) & cela autant 
de fois que vous colorerez la teinture , qu'il 
faut filtrer à travers le papier. A la longue;il fe 
précipite une poudre très-fubtile , qu'il faut 
fécher après avoir verfé la teinture. Lorf- 
qu'elle eft féchée , il faut y verfer de l'eau, 
qui fe chargera du felammoniac , dont elle 
eft encore imprégnée. Enfin, il faut fécher 
cette poudre , & la conferver feule pour lu 
fage de la Médecine , ou la mêler aux fleurs 
de l'hématite, On doit faire évaporer l’eau 
pour que le fel ammoniac puiffe fe coaguler. 
Quand on l'a purifié, c’eft un diaphorétique 
pour les fievres , parce qu'il eft compofé de 
felammoniac & d'hématite, ce qui fait qu'on 
l'appelle /e/ ammoniac diaphorétique d'hé- 
matite. On pourroit encore calciner & laver 
le dernier réfidu ou caput mortuum de l'hé- 
matite,ou dela fubftance qui a fourni lesfleurs 
& la teinture. Cro/Zus, des fcories de l'hé- 
matite ou du fchift, dont on a tiré lefer , 
comme des fcories bleues , tire d’abord une 
teinture , enfuite de l’effence de fafran de 
Mars. Perfonne ne doute même qu'on ne 
puifle obtenir de la teinture. Bauscx. 

20. Sur le réfidu de la diftillation , mettez 
de l'efprit - de - vin de la hauteur de deux 
doigts:laiffez digérer pendant plufieurs jours; 
filtrez la teinture , & confervez-la dans une 
bouteille bien bouchée. Dans l’efpace de 
l'alembic, qui eft entre le capur mortuum & 
les fleurs, il s'attache de petites fleurs noirâ- 
tres d’un goût très-auftere , qui, mifes dans 
Pefprit-de-vin , augmentent la force aftrin- 
gente de la teinture. BARCHUSEN. 

3°. Prenez deux parties de la pierre hé- 
matite broyée , trois de fel ammoniac , mê- 
lez exaétement dans un creufet que vous 
tiendrez à un feu doux pendant une heure 
ou deux, jufqu'à ce que les vapeurs paroiffent 
ceffer. Augmentez le feu,& foutenez-le pen- 
dant un jour, au point que le creufet foit 
rouge. Pulvérifez le réfidu , & mettez - en 
une drachme dans trois d’efprit-de-vin reëti- 
fié : laïffez digérer pendant 24 heures : tirez- 
le clair que vous conferverez pour l'ufage. 
HOFFMANN. 

4. Prenez du capur mortuum après la fu- 
blimation des fleurs d’hématite , avec le fel 
ammoniac ; mettez-le trois femaines à la 
cave, où il tombera en défaillance. Cette 
liqueur eft de couleur d’or, ou jaune , & très- 
aftringente. Si on la fait évaporer à ficcité , 
on obtient un menftrue, à l’aide duquel on 
diflout les métaux , en le préparant de la 
maniere fuivante. Prenez douze oncesde ce 
fl, & fix onces d’efprit-de-vin reétifié , que 
vous mêlerez & laiflerez digérer pendant 
quelques jours. Mêlez avec une quantité fuf- 
fifante de terre ordinaire ou d'argile , le fel 
qui reftera. Diftillez dans une retorte de 
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verre au pointque la retorte foit rouge, vous 
aurez un efprit acide qu'il faut conferver dans 
‘une bouteille de verre. On l’emploie pour 
tirer les parties les plus fubtiles , ou les fou- 
fres , des métaux , comme l'or , l’antimoine, 
Collet. de Leyde. 

5°-Verfez fur des fleurs d’'hématite groffié- 
rement broyées , de l'efprit-de-vin redifié 
de la hauteur de deux doigts. Laiflez digérer 
fix ou fept jours. Le plus long-temps eft le 
mieux. Vous aurez une teinture de couleur 
d’or , qu'on appelle effence apéritive, Si la 
teinture & les fleurs ne font pas belles , on 
peut fublimer ces fleurs avec de nouvelle 
hématite , au lieu de fel ammoniac. On ob- 


tient du capur mortuurune pareille teinture, 
Colle, de Leyde, 
Magiflere d'hématite. 

CALCINEZ 64 d’hématite en poudreavec 84 
de foufre très-pur jufqu’à ce que le foufre foit 
confumé: pulvérifez la matiere, verfez deflus 
du fort vinaigre diftillé, animé d’efprit de vi- 
triol:après avoir laiflé digérer pendant quel- 
ques jours , dans un lieu chaud , ou fur du fa- 
ble chaud, la liqueur qui a été tirée, faites pré- 
cipiter par le moyen del’huile detartre en dé- 
faillance; édulcorez plufieurs fois le précipité 
avec de l'eau chaude ; féchez & gardez pour 
lufage le réfidu qui eft de couleur rouge, 
Bausca. 

E [prit d'hématite & de fer. 


L'HÉMATITE donne , par la retorte, un ef- 
prit femblable au vitriol , par l'odeur & le 
goût. Bauscx, 

2°. Difillez enfemble de l’hématite & du 
fel ammoniac,fubtilement pulvérifés, & mé- 
langez avec foin , il monte d’abord l'efprit de 
fel ammoniac, ardent, urineux. Si on aug- 
mente Le feu , le fel ammoniac f fublime , 
& entraîne des fleurs d’hématite , colorées 
comme des écorces d'oranges. Réduifez en 
poudre fine ces fleurs ; verfez deflus de l'ef 
prit-de-vin reétifié , pour tirer la couleur ; ce 
que vous répéterez , tant que l’efprit-de-vin 
fera coloré. Diftillez ces différents efprits au 
bain de fable , il reftera au fond de la cucur- 
bite un fel magnifique en couleur , qui aura 
odeur du fafran , & qu'il faut conferver. 
Mettez en poudre le capur mortuum ; verfez 
deffus du meilleur efprit-de-vin ( on pourroit 
fe fervirde celui qui a étédiftillé des cryftaux) 
pour tirer la couleur;répétez tant qu'il y aura 
de la couleur: diftillez au bain ; il reftera au 
fond un fel comme la premiere fois. Ce fel 
diftillé à un feu doux dans une retorte de 
verre, lutée au fourneau à vent , donnera 
Tefprit de fel ammoniac acide corrofif : 
en augmentant le feu , on obtient des fleurs. 
Après la diftillation , mêlez lefprit corro- 
fif avec les fleurs qui font reftées dans 
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le col de la retorte ; diftillez lentement dans 
une retorte de verre; lefprit fortira, & les 
fleurs refteront au fond: mêlez ces fleurs aux 
prémieres,& mettez-les à la cave pour qu'el- 
les tombent en défaillance. Bauscx. 

3°. On peut du vitriol de Mars, tirer un 
efprit acide , en le diftillant dans une tetorte, 
au feu de réverbere, comme on fait pour le 
vitriol. Cet efprita la même force, que celui 
du vitriol ordinaire, Le capur mortuum eft 
un compofé de fer , qui peut être dégagé de 
l'efprit de vitriol : c’eft l'efprit acide de Mars, 
Lémerr. | 

4°. Au vitriol de Mars , fait avec la mine 
du fer , mêlez partie égale de fel ammoniac ; 
verfez deflus de l'efprit-de-vincommun,de la 
hauteur de quelques doigts ; laiflez en digef- 
tion pendant huit jours ; décantez la diffolu= 
tion ; remettez de l’efprit-de-vin , &réitérez 
jufqu’à ce que toute la couleur & la faveur 
foient extraites; mettez ces diflolutions dans 
une retorte ; faites partir l’efprit-de-vin , par 
le moyen du feu ; ayant augmenté la cha- 
leur, vous aurez l’efprit de Mars acide , avec 
des nuages blancs, d'une odeur très-agréa- 
ble de foufre. K@w1G, ex HorFMANN. 


Huile d'hématiie, 


PuLvÉkirez fubtilement l'hématite, & cal: 
Cinez, avec parties égales de verre ou de fou: 
fre ; lavez plufieurs fois dans l’eau de pluie; 
& féchez; verfez de l'efprit-de-vin , & laiflez 
en macération : diftillez une feconde fois ; 
calcinez ce qui refte au fond, lavez, difillez 
jufqu’à ce que le réfidu fonde dans l’efprit-de- 
vin,comme de la neige : enfin, par la cuiffon, 
on obtient un fel , qui, mis dans un lieu hu< 
mide , tombe en défaillance, Bausca. 


Rédudion de l'hématite en guinteÎfence 
& en fel. 


Merrez en poudre impalpable de l'héma= 
tite,avec le double de foufre; cémentez pen- 
dant fix heures;calcinez & remuez la matiere 
fous la moufle, pendant deux heures,dans un 
fourneau d’effai; jettez la matiere enflammée 
dans le plus fort vinaigre diftillé ; édulcorez 
la poudre dans de l'eau commune ; féchez ; 
faites-en enfuite des boules avec de l’eaus 
rofe , fur lefquelles vous verferez de l'efprit- 
de-genievre; digérez un peu de temps , juf 
qu'a ce que toute l’effence foitextraite;filtrez 
par le papier ; tirez lefprit au bain-marie,afin 
que l’effence demeure au fond; édulcorez le 
réfidu.; jettez deflus de l’eau corrofive de 
miel; êtez l’eau; par une feconde diftillation, 
édulcorez le fel avec l'efprit-de-vin, Bauserr. 


Ame de l'hématite. 


SUBLIMEZ une partie d'hématite, & deux 
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de fel ammoniacivous aurez un beau fublimé 
rouge. Edulcorez;vous trouverez au fond du 
vafe, ce qu’on appelle / ame de Mars , ou 
ce qu'il y a de plus fubtil dans le Mars: faites 
l'extraction du fel d’or: fixez cette ame de 
Mars pendant fix femaines; le réfidu fe chan- 
gera en argent : ce fel qui aura ététiré , eft 
auffi brillant que les rubis. Bauscx ex Wir- 
TIGNIO. 
Hématite Brûlee. 


PRÉPAREZ l’hématite en la chauffant ; & 
léteignant dans du fiel de bœuf, c’eft ce 
qu’on appelle /’Aématite brülée. Bauscu. 


Pillules dhématite. 


PuLvéRIsEZ finement l’hématite , faites-la 
cuire dans de l'eau commune & de plantin : 
diftillez pendant 7 ou 8 heures ; afin qu’elle 
devienne comme une terre grafle, L'eau éva- 
porée, on peut en faire des pillules , & les 
marquer. Galénus les prépare , en frottant 
fhématite fur une pierre à aiguifer , & ra- 


maffant le fuc. 
$. XVII. 


Recueil de différentes obfervations touchant 
le fér. 


De la pefanteur fpécifique du fer, & de 
l'augmentation de fon poids. 


L'Eau de pluie eftau fer forgé , comme 
1000 eft à 7217. D’autres, fondés fur l’expé- 
rience, ont trouvé que le rapport étoit de 
1000 à 7645 , ou de 1000 à 7914. D’autres, 
de 1000 à 8000 , ou à 8166. Ces différences 
viennent du différent poids & de l’eau & du 
Fer qui ont ferviaux expériences , & qui n’ont 
pas tous la même pefanteur. 

Le poids de quatre drachmes de menus 
morceaux de fer, tenus dans un creufet fous 
la moufle, pendant deux heures, a augmenté 
d'une drachme fix grains un quart , fuivant 
Boyre. 

La grande affinité du fer avec le vitriol , 
eft caufe que nous parlerons ici de la pefan- 
teur fpécifique des vitriols , de leurs huiles, 
de leurs efprits. Le vitriol de Dantzic eft à 
leau , comme 181$ eft à 1000 : celui d'An- 

leterre , comme 188 eft à 100. 

L'huile de vitriol eft à l’eau de pluie , 
comme 1877 + eft à 1000. D’autres difent , 
comme 1700 eft à 1000. Comme on a fait 
ces expériences en différentes faifons , ona 
découvert qu’en été le poids eft de 7 gros 
$9 grains , & en hiver de 7 gros 71 grains: 
lefprit de vitriol eft en été $ gros 33 grains, 
& l'hiver $ gros 38 grains. 

Pour ce qui eft des autres efprits acides, 
on aremarqué que celui de nitre , eft l'été 
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de 6 gros 24 grains,& l'hiver 6 gros 44 grains; 
Pefprit de fel , l'été $ gros 49 grains, l'hiver 
$ gros $$ grains ; l'eau-forte, l'été 6 gros 
23 grains, l'hiver 6 gros 35 grains ; l’efprit 
de foufre , l'été $ gros 34 grains , l'hiver $ 
gros 39 grains ; le vinaigre , l'été s gros 15 
grains , l'hiver $ gros 21 grains ; le vinai- 
gre diftillé , l'été $ gros 11 grains, l'hiver ÿ 
gros 15 grains : toutes épreuves faites , fur 
un pouce cubique de France. Quant à la 
proportion de ces liqueurs fpiritueufes avec 
l'eau ; l'eau-forte eft à l’eau : comme 1300 
eft à 1000, l’efprit de nitre, comme 1315. 
eft à 1000 : & l'huile de vitriol,\comme 1700 
eft à 1000. 

Ileft conftant , que certains corps tirent 
du conta& de l'air, de nouvelles particules 
dont ils fe chargent. Cela eft prouvé par la 
chaux vive , le caput mortuur du fel , du 
nitre , de l'alun , du vitriol, & par l'épreuve 
qu'une terre , dontona tiré du vitriol, s’en 
recharge de nouveau, fi elle eft mife à lom- 
bre & en tas pendant fept ans. Il y a eu une 
belle expérience de faite fur l'huile de vitriol. 
L’Auteur a pris trois drachmes d’huile dé- 
phlegmée , au point qu’elle diflolvoit un fil 
de fer aflez gros ; il les a mis dans un vaiffeau 
de verre découvert, de trois pouces de dia- 
metre, &a placé, avec foin, ce vafe fur une 
balance , dans un endroit à l'abri du foleil 
& de toute autre chaleur : enfuite il a remar- 
qué plufieurs fois, & tenu un état du poids ; 
en marquant les orages & changements de 
vent. Il à reconnu que le poids augmentoit 
tous les jours, au point qu'en 17 jours , les 
trois drachmes d'huile de vitriol pefoient 9 
drachmes & 30 grains : cet accroifflement de 
poids n’a pas été égal chaque jour; il alloit 
au contraire en diminuant. Celui du premier 
jour a été d’un grain, pendant que celui du 
dernier , à peine a été d'un demi-grain. Plus 
la liqueur a été faturée , moins l’augmenta- 
tion de poids a été fenfible, fans cependant 
fuivre de proportion certaine , puifqu'il a 
obfervé qu'elle avoit été plus grande par les 
orages , pendant l'humidité & la neige, que 
durant les gelées & un temps fec , pendant 
la nuit que pendant le jour. La couleur de 
cette liqueur, avant que d’être faturée , étoit 
rouge : elle eft devenue enfuite plus claire. 
Cette matiere mife à la diftillation , a d'a- 
bord donné une liqueur aufli infipide que 
l’eau claire. En pouffant le feu, il eft venu 
des gouttes acides : l’huile demeurée dans la 
retorte , étoit aufli corrofive qu'auparavant. 
On aencore obfervé , qu’à quantités égales, 
plus la liqueur a préfenté de furface à l'air , 
plus l’accroiffement a été prompt. C'eft ainfi 
que trois grains de cette huile , mis de la lar- 
geur de trois quarts de pouce, fur un mor- 
ceau de verre, ont, dans les fix premieres 


heures, attiré trois autres grains; & en moins 
de 48 
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de 48 heures, la liqueur , qui n’étoit pas en- 
core pleinement faturée, avoit acquis le ctri- 
ple de fon premier poids, On dit qu'il arrive 
la même chofe à l'huile de foufre, tirée par 
la cloche; à l'huile de tartre, par défaillan- 
ce ; à la liqueur du nitre fixe, &c. Voyez 
Wilh. Gould, dans les Tranfait. Philof. & 
A, de Leipfic, année 168. 

Le vitriol de Venus expofé à l'air pendant 
quelques femaines, va d’une once À une 
once quatre grains & demi, & de fix onces 
calcinées au rouge, expofées à l'air pendant 
fix mois, à fix onces cent grains, à ce que 
dit Boyle. Voici fes paroles : Il a mis huit 
onces de vitriol , calciné à blancheur, dans 
un vafe de métal plat, mais peu large; & fur 
un autre vafe de métal, plus large, il a ex- 
pofé à l'air deux onces de colchotar, & cela 
dans le mois de Juin. Les huit onces ont 
augmenté d’une drachme & dix-fept grains, 
les deux onces d'autant moins un grain. Au 
mois d'Août, ces deux onces étoient aug- 
mentées de quarante-deux grains, de façon 
qu'en moins de fix mois, elles l’étoient de 
cent, par conféquent de plus de la dixieme 
partie du poids principal. Bore. 

Il a pris du colchotar du vitriol de Venus, 
bien édulcoré, qu'il a laiffé dans fon Labo- 
ratoire pendant les mois de Janvier & de 
Février. Il en a pefé une once jufte , qu'il a 
expofée à l'air ; après quelques femaines, ila 
trouvé que le poids étoit augmenté de qua- 
tre grains un quart, fans compter un peu de 
poufliere qui étoit attachée au verre. Sur 
deux portions de chaux de vitriol de 
Dantzic, bien édulcorée , après en avoir re- 
tiré l'huile par une longue diftillation, ona 
verfé de l'eau qui devoit fe charger des pare 
ticules vitrioliques reftées dans la chaux. 
Quand l’eau, d’une de ces portions , a été 
affez imprégnée, on l'a filtrée ; & après avoir 
enlevé la partie humide, elle a donné plu- 
fieurs drachmes d’un certain fel vitriolique , 
qui différoit peu du vitriol calciné, Quant à 
l'eau qu'on avoit verfée fur l’autre portion 
de vitriol calciné, elle fut expofée à l'air, 
dans un ample vafe, pendant quatre ou fix 
femaines. Après ce temps , comme il y en 
avoit beaucoup d’évaporée, elle a donné 
plufieurs drachmes de fel qui, ni alors, ni 
depuis , n’avoit point la figure du vitriol or- 
dinaire, ni du fel précédent : mais qui don- 
noit des cryftaux prefque femblables au ni- 
we , ou à quelqu'autre fel fans couleur. 
Borzé. 

Le poids d'une marcaflite, partie brillan- 
te, partie obfcure, chargée de deux onces 
de vitriol, & expofée à l'air, dans une cham- 
bre, pendant 7 femaines, a augmenté de 12 
grains. BOYLE. 

Voici ce que dit Hoffmann : Si vous expo- 
fez long-temps à l'air de l'huile de vitriol, 

FoURNEAUX , 4°, Selion. 
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que vous aurez pefée exaétement, & qu’en- 
fuite vous la repéfiez , vous en trouverez le 
poids augmenté du double ou du triple. 
Comme elle attire les parties humides de 
l'air , elle peut fervir à faire connoître l'hu- 
midité de l’atmofphere : mais quand certe 
huile a tiré de l'air une quantité d’eau fuff- 
fante, elle ne s'échauffe plus quand on y 
ajoute de l’eau. La même chofe arrive à la 
chaux-vive ; qu'on a laïffée trop long-temps 
expofée à l'air. C'eft un phénomene fingu- 
lier , que l'huile de vitriol , qui a été tirée par 
la force de la calcination, redifiée enfuite 
dans une retorte de verre, au bain de fable, 
qui eft tranfparente, claire & limpide com- 
me de l’eau, prenne cependant aifément 
une couleur affez rouge , foit au contaët de 
l'air , foit par l'addition de quelqu’autre fub- 
fance , qui contienne un peu du principe in- 
flammable. 


Dés diffolutions du fèr dans les acides, Ce: 


Vorci les obfervations du Doéteur 
Brandt , faites dans le Laboratoire du Collé- 
ge Royal de Stockholm. Il a fait diffoudre 
une once de menus morceaux de fer dans 
vingt onces d’efprit de vinaigre : la folution 
étoit de couleur rouge. En y ajoutant de 
l'alkali fixe , il n’y avoit aucune effervefcen- 
ce, ce qui dénotoit que le fer étoit intime- 
ment mêlé à l'acide. La couleur de la folu- 
tion ne fe changeoït pas, & il ne fe précipi- 
toit rien : mais un alkali volatil , comme l’ef 
prit de fel ammoniac , troubloit la folu- 
tion, & il fe faifoit un précipité. 

Ayant fait diffoudre une once de mor- 
ceaux de fer, dans deux onces & demie 
d’eau-forte, la folution s'échauffoit & pafloit 
à la couleur verte obfcure. Après la filtra- 
tion, & y avoir verfé de l'huile de tartre par 
défaillance, il fe précipitoit une chaux d’un 
brun obfcur : la folution du fer, diffous dans 
l'eau régale, étoit rouge-brune. L'huile de 
tartre n occafionnoit aucune effervefcence , 
même en agitant le vafe : cependant, la cou- 
leur pafloit au blanc obfeur , & il fe précipi- 
toit une chaux de la même couleur. Outre 
ces menftrues , le fer fe diffolvoit encore 
dans l'huile de vitriol, dans l'efprit de vitriol 
dans l’efprit de foufre, tiré par la cloche, 
dans l'efpric de fel, celui d'alun, & autres 
acides. 

Du fer calciné, mis dans vingt parties de 
vinaigre, donnoit une teinture jaune-brune. 
L'huile de tartre n’y occafionnoit aucune 
effervefcence , ni ne troubloit la folution. Il 
ne fe faifoit pas non plus de précipitation , 
mais l’efprit de fel ammoniac faifoit un 
précipité. 

Il n'a pû difloudre du fer calciné dans 
l'eau-forte ; ce menftrue n’avoit aucune 
aétion fur lui, & la couleur n’en étoit pas 
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changée : l'addition de l'huile de tartre ,a 
occafonné une affez grande effervefcence, 
mais fans précipité. 

L’efprit de fel de Glauber , qui cependant 
eft acide, n'a pû diffoudre le fer calciné, 
quoiqu'il diffolve & ronge bien celui qui 
n'eft pas calciné. 

L'eau régale a diffous la quatrieme partie 
d’une once de fer calciné ; la folution étoit 
rouge : mais après quelques heures, elle eft 
devenue d’un rouge pâle, & affez femblable 
à une huile légere. L'huile de tartre a fait 
effervefcence ; la folution a pris une couleur 
brillante de rubis, mais fans précipitation. 
L’efprit de fel ammoniac a troublé la folu- 
tion : il y a eu une efpece d’effervefcence 
avec chaleur, & il s’eft précipité une chaux 
d’un brun obfcur. BRANDT. 

D'autres ont obfervé que l’efprit de fel 
diffout le fer & l'acier : mais s’il eft réduit en 
fafran, quoique finement pulvérifé , il ne 
l'attaque plus , & la teinture eft jaune, pref 
que rouge, pendant qu'avec les autres la 
folution eft verte. Ce fafran réfifte aufli aux 
attaques de lhuile de vitriol, qui diffout le 
fer , avec écume & effervefcence. Voilà ce 
qu'en a dit STAHL. 

Selon HorrmAnw, l'efprit de fel differe 
de lefprit de vitriol & de nitre, en ce qu'il 
ne diffout pas fi promptement la limaille de 
fer, & qu'il n'agit pas fur l'hématite & le 
fafran de Mars, quoique réduit en poudre 
très-fine ; pendant que le fel commun , ou 
pour mieux, le fel ammoniac, agit beaucoup 
plus vivement & plus promptement fur les 
mines du fer, l’hématite & la limaille; & 
qu'en les diffolvant fortement, il en fait du 
vitriol aftringent, pourvu qu'étant mêlés en- 
femble, on les tienne au feu, dans un creu- 
fet, & pendant un certain temps : ce qui 
n'arrive, ni avec le vitriol , ni avec le nitre. 

MusscuenNsroex dit qu’à l’efprit de nitre, 
on a ajouté une drachme de limaille de fer, 
qui a donné une grande effervefcence, avec 
écume & des fumées jaunes , abondantes & 
fœtides; que la chaleur a été de 46 à 145 
degrés , & que la mafle s’eft réfolue en une 
efpece de pâte. On a mis une même quan- 
tité de limaille, avec de l'efprit de nitre dans 
le vuide, qui a de même beaucoup bouilli, 
& jetté d'épaifles fumées jaunes ; la chaleur 
a monté de 46 à 120 dégrés, & la mañle 
étoit, comme celle ci-deflus, de couleur de 
rouille, épaiffe & remplie d’écume : les fu- 
mées étoient élaftiques , ce qui fit defcendre 
le mercure de quatre pouces & demi. Il nya 
pas de danger à faire cette expérience avec 
de l'efprit de nitre : mais lorfqu'on la fait 
avec l'efprit de nitre préparé à la maniere 
de Geoffroy ou de Glauber, il s'excite une 
chaleur fi violente & fi fubite, qu’elle fait 
foulever le thermometre, & l'on ne peut 
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plus juger du dégré de chaleur. Il a encore 
ajouté une drachme de pierre hématite, à 
l'efprit de nitre, ce qui n'a point occa- 
fionné d’effervefcence ni de couleur. Cepen- 
dant la couleur de la pierre fut changée, le 
dégré de chaleur un peu augmenté de 46 2à 
47 3» & il na pas pü fçavoir sil y avoit 
quelque chofe de diflous. Il mit de même 
de la pierre hématite avec de lefprit de 
nitre dans le vuide : la pierre effuya une 
grande ébullition, mais fans écume. A la 
longue cependant , elle donna une teinture 
comme rouge, & la chaleur monta de 46 + à 
47 +3 la couleur de la pierre qui reftoit, étoit 
d'un rouge plus éclatant : le barometre n’ef- 
fuya aucun changement. Ayant mis trois 
drachmes d’efprit de fel marin, fur une 
drachme de limaille de fer, on a remarqué 
une foible effervefcence avec chaleur. La 
folution eft devenue trouble & jaune : mais 
avec le temps le métal s’eft précipité, & l’ef 
prit s’eft éclairci ; la chaleur a augmenté de 
47 à 57. Il a répété la même expérience 
dans le vuide ; le fer a donné une grande 
effervefcence, avec écumes, effervefcence 
qui a duré long-temps , & qui a diffous plus 
de métal. La folution étoit opaque, noire : 
la chaleur a augmenté de 47 à 70, fans que 
le barometre ait varié, Il a mis dèux drach- 
mes de limaille de fer dans une once d’eau- 
forte ; fur le champ, il y a eu une forte effer- 
vefcence, qui a jetté beaucoup de fumées 
rouges & chaudes, néanmoins en plus petite 
quantité que l’étain n’en jette : la chaleur a 
augmenté de 44 à 188. La mafle étoit noire, 
très-épaifle : elle eft reftée dans cet état pen- 
dant un mois , la partie métallique occupant 
le deffous. Il n’a pas remarqué jufqu'à pré- 
fent, que l’eau-forte ait produitaucune effer- 
vefcence plus chaude. Huygens , a mis une 
égale quantité d’eau-forte dans deux vafes ; 
il a expofé l’un à l'air, &a mis l’autre dans 
le vuide, après avoir mis dans l'un & dans 
l'autre une partie femblable de fer, pour 
voir lequel feroit plutôt diffous ; il a remar- 
qué qu'il arrive le contraire du cuivre: le 
fer, dans le vuide, a été plutôt diflous que 
celui qui étoit à l'air. Il a mis une once 
d'eau-forte fur une marcaflite jaune : il y a 
eu fur le champ une grande effervefcence, 
avec quelques écumes & fumées épaifles, 
jaunes, abondantes ; la chaleur a monté de 
44 à 99 : dans l'efpace d’un mois, prefque 
tout le métal a été diffous. à 

Mêlez une partie de limaille de fer , une 
demie d’huile de vitriol & dix d’eau ; fai. 
tes préalablement chauffer à un feu doux 
l'huile de vitriol; mettez enfuite la limaille 
de fer : il fe fait une grande ébullition , qui 
donne long-temps l'odeur de foufre : elle a 
aufli un petit goût de vitriol. Si on évapore 
à pellicule , on obtient des cryftaux verds 
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très-brillans, qui fondent aifément à l'eau 
& au feu. On les appelle czy/faux, fucre , 
vitriol, & fel de fer. Ce fel perd au feu fa 
couleur verte, fa tranfparence, & jaunit 
au-deflus, Si on le poufle à un plus grand 
feu, il blanchit & fe calcine. Si on augmente 
encore le feu , il devient ce qu'on appelle 
Safran de Mars affringent. Si on expofe à 
Vair le fafran rouge, il fe diflout en une 
huile de couleur d'or. Il eft foluble par le 
vinaigre , le vin du Rhin & même l’eau : mais 
il faut le faire bouillir douze heures. 

Si, fur deux drachmes de fer ou d'acier, 
on verfe de l'eau-forte, goutte à goutte, 
jufqu'à ce que l'effervefcence foit paflée & 
le fer diffous , ce qui échauffe le vaifleau de 
verre , le fer s'enfle, donne de l’odeur, & 
devient de plus en plus friable. Laiïffez la 
folution en digeftion pendant une nuit, puis 
faites évaporer à ficcité, vous aurez une 
maffe rouge, qui calcinée, fait une poudre 
rouge & infipide : c’eft le fafran de Mars apé- 
ritif, ou la chaux de fer ou d'acier. Colecf. de 
Leyde. 

Si vous faites une diffolution de fer par 
Veau-forte , qu'enfuite vous fafliez évaporer 
à ficcité, qu'ayant mis la matiere dans une 
retorte, vous ayez chaflé le phlegme, par 
un feu doux , en augmentant le feu , il mon- 
te un efprit qui eft brülant & fort comme 
Fhuile de vitriol. C’eft à caufe de cette afi- 
nité que je vais parler de la vertu corrofive 
du vitriol , principalement du martial & de 
fon huile. Le plus fort acide liquide & le 
plus corrofif, peut devenir infipide , par la 
feule mixtion, avec uneterre infipide, péné- 
trée de plilogiftique. HorFManx. 


Différentes efferveftences , couleurs, chan- 
LeMents ; précipitations , tant du fèr que 
du vitriol de Mars, Jon huile & fon 
efprit. 

S1 par la difillation on extrait l'huile de 
vitriol des corps fulfureux , du regne végé- 
tal ou animal, par exemple , du fuc de pa- 
vots, de l’orpiment , de l'antimoine : ce vio- 
lent acide eft fi fubtil, qu'il fe réfout en un 
efprit volatil prefque entiérement privé de 
toute acidité : il en refte feulement un peu 
dans le capur mortuum. Cet efprit qui, joint 
aux huiles diftillées, excite de la flamme, eft 
fi fort corrofif, qu’en peu de temps, il ronge 
& détruit les métaux les plus durs, & qu'il 
s’évapore entiérement dans l'air, lui, que les 
plus forts obftacles ont bien de la peine à 
contenir. HOFFMANN. 

Si vous frottez lépérement quelques par- 
ties de la main d'huile de vitriol, vous 
reffentez une grande douleur, une ardeur 
brülante, & un déchirement, au lieu que fi 
vous employez une plus grande quantité, 
& que vous la prefliez fortement contre la 
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main, vous ne fentirez prefque point de dou- 
leur ni de brûlure. Zdem. 

… Quoique fhuile de vitriol puiffe diffoudre 
jufqu’à un certain dégré tous les métaux , il 
n'y en a cependant point fur qui elle agifle 
plus promptement que fur le fer : enfuite 
vient le cuivre ; & comme elle attaque beau- 
coup plus aifément le cuivre que l'argent, on 
peut tirer de la monnoie, qui eft faite de 
cuivre & d'argent, toute la partie de cuivre, 
en verfant deflus de l'huile de vitriol, qu'il 
faut un peu chauffer pour lui donner de l’ac- 
tion. De limpide qu’elle étoit, elle devient 
obfcure , noire, & comme de la poix, ren- 
dant une forte odeur de cuivre. Quand ona 
lavé dans de l'eau de la monnoie qui en a 
été rongée, elle reprend fa couleur d'argent. 
Îdem. 

L'huile acide de vitriol précipite toutes 
les diffolutions métalliques pierreufes, ani- 
males, les écailles, coraux, perles, par l’ef- 
prit de fel ou de nitre : pour celles faites 
avec le tartre, elle les réduit en poudre lé- 
gere, plus brillante que tous les autres pré- 
cipités, fur-tout les coraux, les perles, la 
mere-perle, les coquilles , dont la poufliere 
eft aufli brillante que les perles orientales. 
Cette poudre fera encore plus belle fi on la 
précipite par l’efprit acide du foufre, de 
façon qu'elle pourra fervir de cofmétique. 
GLAUBER. 

A une chaleur médiocre, l'huile de vitriol 
change le mercure en chaux blanche. En y 
ajoutant de l’eau, elle le change en chaux 
jaune. Le feu & l'agitation contribuent à la 
diffolution qu’elles facilitent. Parties égales 
d'huile de vitriol & d’efprit-de-vin , digérées 
& difillées, donnent une liqueur un peu 
corrofive , comme fi l'on avoit mis une par- 
tie d'huile de vitriol dans dix parties d’eau. 

L'huile de vitriol diffout le fel gemme, le 
cuivre , le fer, lantimoine, le zinc, le pain, 
le camphre, la pierre calaminaire, les chairs, 
les coquilles, la craie, les cornes de cerf. 
Elle n’a point d’aétion fur le fafran de Mars 
fait par le feu , pendant qu’elle diffout le fer 
avec effervefcence & écume. ' 

Il faut bien du temps à l'huile de vitriol 
pour difloudre le vif-argent , précipité par 
lui-même. 

Elle diffout Le fel commun avec bruit , en 
jettant des vapeurs & des bulles. 

Le caput mortuum de l'eau-forte, ou du 
vitriol , fert de menftrue dans la fufion des 
métaux, & les rend plus fluides. 

Si on mêle de l’eau à de l'huile de vitriol, 
& qu’on la verfe fur du cuivre ou du fer, elle 
en tire un nouveau vitriol, bleu & verd. 

La folution du plomb avec le vitriol de 
Mars , donne une couleur d’opale jaunâtre. 
HIÆRNE. 

Le fublimé fait d'une folution de fer par la 
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chaux vive & les cendres gravelées , donne 
une couleur fafranée,commelagomme gutte. 

La folution de Mars par l'alun avec le 
fel de tartre, donne le plus grand blanc. 

Le fucre de Saturne avec la diflolution 
de Mars, donne un beau rouge, comme le 
grenat. 

L’efprit de tartre avec la diflolution de 
Mars , donne le rouge obfcur tranfparent. 

Le nitre fixe avec la diffolution de Mars, 
donne la couleur châtain, blanc, noyé dans 
le brun. 

Le nitre fondu avec les cendres gravelées 
& la chaux vive, mêlé à la folution de 
Mars, donne la couleur de fumée noirâtre. 

Le vitriol de Mars & la folution de Mars, 
avec l'efprit de fel ammoniac & l'efprit-de- 
vin, donne un verd obfcur. 

Les noix de galle avec la pierre martiale 
de Sparmann, donnent un verd noirâtre. 

De l'urine avec du vitriol de Mars, & de 
la folution de Mars ; les fcories du régule 
d’antimoine avec le vitriol de Mars, don- 
nent la couleur de la poix. 

Les fcories du régule d’antimoine avec la 
folution de Mars par l’alun , donnent le gris 
obfcur. H1ÆRNE. 

La folution du fer par l’efprit de nitre, 
donne une odeur plutôt douce que défa- 
gréable. 

La folution de fer donne au cryftal la cou- 
leur d’hyacinthe, 

Le fer jetté dans le vinaigre, rongé par 
fon acidité , & pañté dans fa fubftance, con- 
vertit fon âcreté en une douceur fucrée, 
fuivant Sz441. L’eau-forte difillée par une 
retorte de fer, prend une couleur d’or plus 
haute, & en devient plus pure. 

Ayant mis pendant 4 jours deux clous de 
fer dans deux onces d’eau commune, ren- 
dues acides par l'addition de l'huile de foufre, 
on y a encore ajouté de la noix de galle : au 
bout d’une heure ona remarqué du noir ; & 
dans un jour, la liqueur eft devenue noire 
comme de l’encre. Gnisonius. 

Huile de vitriol. Quand on mêle de l'huile 

. diftillée de lavande à de l'huile de vitriol bien 
concentrée , le mélange s'enflamme légére- 
ment , & jette une fumée qui fent le foufre : 
néanmoins le réfidu refte clair , & n’acquiert 
point une confiftance épaifle. 

Il arrive la même chofe avec l'huile de 
marjolaine, avec cette différence que la cou- 
leur eft plus délayée & la confiftance plus 
fluide. 

L'huile de menthe acquiert une couleur 
obfcure noirâtre : mais la fumée a une odeur 
de foufre plus pénétrante. 

L'huile de cédra de Bergamotte ne fait 
pas beaucoup d’effervefcence : le mélange ne 
s'épaiflic pas; il eft d’une couleur entiérement 
jaune. 
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Si on mêle à cette huile de l'huile pure de 
gérofle , & en égale quantité, il furvient une 
grande chaleur, & une odeur pénétrante de 
foufre : le mélange prend la couleur du fang , 
& la matiere fe coagule promptement com- 
me une réfine. 

Cette huile mêlée à l'huile pure defaffafras, 
diftillée par l'intermede de l'eau, fe coagule 
en une matiere noirâtre , tenace, d’une cou- 
leur chargée , & d’une mauvaife odeur. 

L'huile pure de genievre jaunit & prend 
une confiftance épaïfle , mais avec moins de 
chaleur & de fumée. Si lon emploie de cette 
même huile falfifiée, il furvient une très- 
grande chaleur , avec beaucoup de vapeurs, 
& la matiere s'épaiffit fortement. Si on fe 
fert d'huile faite avec le bois du genévrier, 
enagitant le vaiffeau, la couleur fe charge & 
devient noirâtre. Il fe fait une grande ébul- 
Htion qui fait monter la matiere jufqu'aux 
bords du vafe. 

L'huile de térébenthine , mêlée à celle de 
genièvre , lorfqu’on agite le vafe, fait effer- 
vefcence , avec une très-grande chaleur & 
des bulles, donnant beaucoup de vapeurs de 
foufre. 

Le baume de Copahu fait avec cette huile 
une ébullition chaude & forte , lorfqu’on a 
agité le vafe, & donne une couleur rouge 
obfcure , tirant fur le noir , avec une fumée 
défagréable & fœtide. 

Avec le baume du Pérou, il réfulte un 
mélange très-rouge , comme de l'écarlate , 
fans chaleur, ayant la confiftance d’un fyrop. 

L'huile de vitriol concentrée attaque mé- 
me le camphre, qui eft comme une huile 
diftillée, & fous une forme feche; elle le 
diffout en une liqueur épaifle, d'un jaune 
tirant fur le rouge. 

Les huiles par expreflion des raves, des 
olives , des amandes douces, mêélées à cet- 
te huile, rougiflent à la vérité, mais fans 
chaleur & fans ébullition. HoFrMANN. 

Des fleurs légérement teintes, comme 
celle du bluet, de la lavande, de la violette ; 
de la marguerite, des rofes infufées dans 
de l’eau chargée d’efprit de vitriol', donnent 
une teinture rouge, brillante, très-belle. On 
découvre par-là pourquoi tous les efprits 
acides ou oléagineux, diftillés,avec letemps ; 
ou par la digeftion , deviennent très-rouges , 
ayant d’abord été très-limpides, comme cela 
arrive avec l'efprit de tartre, de manne , de 
fucre , de miel. 

L'huile de vitriol, ou l'huile de fel, ou 
l’efprit de fel très-concentré , produifent par 
laddition d’une quantité convenable d’eau 
très-froide, une forte effervefcence avec 
grande chaleur. La glace même jettée dans 
de l'huile de vitriol , produit une chaleur qui 
approche prefque de celle du feu. Il faut ob- 
ferver que fi on emploie une trop grande 

quantité 
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quantité d’eau , la chaleur eft beaucoup moins 
confidérable, & qu’elle eft d'autant plus forte 
qu'il y a moins d’eau, cependant jufqu'à une 
certaine proportion. Si, dans une demi-once 
d'huile on ne met qu'une drachme d’eau , il 
n'ya pas tant de chaleur ni d'effervefcence 
que fi on en avoit mis deux drachmes. Le 
dégré feroit encore plus grand avec une de- 
mi-once , & une once entiere d’eau : mais fi 
on emploie une plus grande quantité , com- 
me deux ou quatre onces , pour une demi- 
once d'huile de vitriol , l'effervefcence eft 
tès-foible. Idem. 

Sion mêle de l’efprit-de-vin très-rectifié 
dans de l'huile de vitriol , il y a chaleur fans 
beaucoup d’ébullition , avec changement de 
couleur qui paffe au couleur de rofe ; la cha- 
leur eft moins grande que fi on avoit ajouté 
de l'eau. L'huile diftillée mêlée à l'huile de 
vitriol & à l’efprit de nitre fumant,bout forte- 
ment, fans grande chaleur & fans change- 
ment de couleur. Il fe fait de même une ef- 
fervefcence très-chaude avec l'efprit acide 
du nitre, & l’efprit-de-vin très-redtifié , de 
même qu'avec les huiles diftillées. Jde. 

Si on mêle de l'huile de vitriol au fel am- 
moniac ou au fel commun , il s’éleve fur le 
champ une fumée blanche très-pénétrante , 
pendant que du mélange de cette huile & du 
nitre fec , il s’éleve une vapeur rouge , jau- 
nâtre & très-pénétrante. Sur quoi il faut re- 
marquer que l'huile de vitriol jointe à larca- 
zum duplicatum ; au tartre vitriolé, ou au 
nitre antimonié ; qui font des fels neutres, 
ne produit point cet effet : le mélange refte 
tranquille & entier. Idem. 

L’efprit de fel fumant , très-concret, fait 
avec le fel ammoniac & l'huile de vitriol , 
mêlé à l'huile de vitriol , fait une violente 
ébullition avec bruit, & fait partir des fumées 
blanchâtres , pendant que nul autre acide, 
pas même l’efprit de nitre fumant , n’occa- 
fionne cet effet. Idem. 

Si on mêle au point de faturation de l'huile 
de vitriol avecdu felde tartre,ilvientunefprit 
qu'il faut diftiller dans une retorte à feu doux: 
il eft infipide , néanmoins très-fubril , puif- 
qu'il fe volatilife à un moindre dégré de cha- 
leur que l’eau commune. On l'appelle e/prir 
purifié de Niedner ; qui a gagné beaucoup 
d'argent à le vendre. Idem. 

L'huile de vitriol , verfée fur de la limaille 
de fer , pure & fans rouille , par l'addition 
d'une quantité d’eau convenable , fait une 
grande effervefcence avec chaleur. Ilen part 
une odeur fulphurée , qui retenue dans le 
vafe avec le pouce , prend feu avec grand 
bruit à l'approche de la flamme d’une chan- 
delle, & part comme un éclair , brûlant mê- 
me dans l’orifice de la bouteille. der. 

Si on met dans une cucurbite poids égal 
d'huile de vitriol & de fel commun, par 

FourNEAUx. 4°. Section, 


exemple, une demi-livre , il s'éleve fur le 
champ de la fumée , ou une grande vapeur 
blanche , fubtile ; d’une odeur acide péné- 
trante, En mettantle chapiteau , & fe fervant 
du bain de fable , il monte un efprit d’une 
odeur très-acide ( ce qui eft rare dans les 
efprits acides minéraux ) très-concentré & 
très-volatil, qui, allumé , donne une vapeur 
fubtile. Voilà le véritable efprit de fel , qui 
fe tire fans peine au bain de fable, & qui 
mérite la préférence fur tous les acides mi- 
néraux. dem. 

Quand on verfe dans une cucurbite de 
l'huile de vitriol fur du nitre de la meilleure 
qualité, tel que celui de Ruflie ou des In- 
des, il s’éleve fur le champ une abondante 
fumée rouge. Si on met à diftiller au bain de 
fable , il part un efprit qui donne à l’alam- 
bic, & au récipient une couleur de feu. Cet 
efprit eft très concentré & très-acide : ce 
n’eft autre chofe que de l’eau-forte très-fatu- 
rée, qui monte à un feu doux. Comme elle 
n’a point de phlegie, fi on lui donne l'air, 
elle fume. Il refteau fond du vafe un fel 
coagulé , très-dur , tranfparent comme la 
glace , mais très-acide. Cet efprit bien pré- 
paré , non-feulement fermente vivement 
avec toutes les huiles diftillées & l’efprit-de- 
vin reétifié, donnant beaucoup de vapeurs 
rouges , mais même il enflamme les huiles 
pefantes aromatiques diftillées , qui ne fur- 
nâgent point l’eau , & il les réduit en cen- 
dres feches, comme nous l’avons dit. Idem. 

Quand on diftille au bain de fable dansune 
retorte de verre, de l'huile de vitriol , mêlée 
avec de l'orpiment pulvérifé , il en réfulte 
une liqueur glacée, épaifle comme du beurre 
d’antimoine , avec une odeur très-pénétrante 
de foufre. En peu de temps cette odeur fuf- 
focante s'évapore, & laifle un réfidu acide 
comme l'efprit de vitriol , fans faveur , fur 
lequel nâgent des feuilles de foufre, On voit 
dans le col de la retorte des fleurs , qui ref- 
femblent parfaitement à celles du foufre. Il 
y ena en affez grande quantité , de façon 
que de 4 onces d'orpiment, & 3 onces d'huile 
de vitriol , on a au moins une once de ces 
fleurs. Elles font infipides , fudorifiques. La 
vapeur qu’elles exhalent eft blanche , avec 
odeur de foufre. Le caput mortuum eft brun- 
fale , fans odeur : approché de la flamme , il 
brüle en quelque façon. Idem. 

L'huile de vitriol verfée fur des pavots 
cruds & hachés en petits morceaux , mife à 
la diftillation , à la quantité de fix onces 
pour les deux matieres enfemble , donne en- 
viron deux onces d’une liqueur très fœtide 
& tranfparente , d'un goût acide défagréa- 
ble. Le capur mortuum eft de couleur noire: 
la matiere eneft légere , fpongieufe , prefque 
infipide. Approchée de la flamme, elle don- 
ne l'odeur du foufre ordinaire. 
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Si vous tenez pendant quelques mois de 
l'huile aromatique de vitriol doux dans une 
bouteille bien bouchée , & garnie d’une vef- 
fie,petit-à-petit elle ronge & diffout le verre, 
& ce qui refte dans la bouteille , prend une 
couleur rouge & une faveur acide. 2°, Si on 
y ajoute du vifargent , il s'échauffe, & en 
eft attaqué. 3°. Cette huile aromatique ré- 
cente fe diflout parfaitement dans l'efprit- 
de vin reŒifié , & lui donneune faveur , une 
odeur , une vertu anodyne & fédative. 4°. 
Cet efprit imprégné d'huile de vitriol doux, 
mêlé en petite quantité à une folution d’or, 
fait une teinture jaune , qui , mife fur le fer, 
lui donne la couleur de For. $°. Quand on 
laïffe repofer pendant 1 2 heures cette folution 
d’or, il tombe au fond une poudre noire qui 
marque que le foufre du vitriol eft joint à la 
poudredufel, & qu’ils fe précipitent enfemble. 

Si on verfe de l'huile de vitriol fur une lef- 
five de fel , fur le champil y a grande effer- 
vefcence, avec exhalaifon d'un efprit de fel 
très-fubtil, comme il arrive avec la leffive 
de nitre. La matiere fe change en un coagu- 
dum blanc , auquel ajoutant une quantité 
convenable d’eau commune , on trouve au 
fond beaucoup de poudre blanche. Horr- 
MANN jufqu'ici. 

Ce qui fuiteft de Musscnensroecr. Il dit 
qu'il a fait fes expériences au mois de Juin, 
le barometre étant à 29 dégrés -:, par un 
vent de bife, & un temps fec & ferein. 

Ila mis dans un vafe ouvert trois drachmes 
d'huile de vitriol,;avec pareille quantité d’eau 
commune : iln'y a eu ni mouvement ni 
effervefcence. La chaleur a monté de 48 
à 92. 

Ia jointtrois drachmes d’eau de cochlea- 
ria à trois drachmes d’huile de vitriol : il n'y 
a eu ni effervefcence ni mouvement; mais la 
chaleur a été plus grande, & a monté de 48 
à 98 : le mélange eft refté limpide. 

À trois drachmes d’eau de fureau, il a joint 
trois drachmes d'huile de vitriol , effervef- 
cénce: la chaleur de 48 à 70. 

Lorfque les deux mélanges précédents ont 
été refroidis le lendemain jufqu’au 43 dégré, 
il les a mêlés enfemble : dans l’inftant de la 
mixtion , il y a eu un mouvement fans écu- 
me & fans effervefcence : la chaleur a mon- 
té à Co. 

Il a mêlé trois drachmes d'huile de vitriol 
avec autant de vin du Rhin dans un vaifleau 
ouvert : il ny a point eu de mouvement fen- 
lible ; mais la chaleur a monté de 49 à 99 2: 
la couleur s'eft obfcurcie. 

Il a mêlé trois drachmes d'huile de vitriol 
avec fix de vin du Rhin; point de mouve- 
ment : la chaleur a monté de so à 97. Enfin, 
à trois drachmes d'huile de vitriol , il a mê- 
lé neuf drachmes du même vin du Rhin ; la 
chaleur a monté de $9 à 95 £ 
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Sur trois drachmes d’huile de vitriol il a 
verfé trois drachmes d’efprit-de-vin re@i- 
fié : il n’y a point eu d’effervefcence, mais 
une prompte chaleur , quia monté de soù 
90. 

À trois drachmes d’huile de vitriol , il a 
ajouté une drachme de tartre pulvérifé ;, ob- 
tenu du vin du Rhin; point d’effervefcence : 
la chaleur à augmenté lentement de douze 
dégrés. 

11 a pris trois drachmes d'huile de vitriol ; 
dans lefquelles il a verfé autant de vinaigre 
de France:il n’y a pas eu d’effervefcence no- 
table , mais une chaleur confidérable de ç4 
à 98. Il a répété cette expérience dans le 
vuide ; il y a eu une grande effervefcence 
avec écume , & chaleur fi confidérable qu'il 
n’a pû la remarquer , fur-tout parce qu'il y 
avoit une écume épaifle qui a duré long- 
temps. 

Sur une drachme de marbre blanc pulvé- 
rifé,ila verfé trois drachmes d'huile de vi- 
triol; il y aeu grande effervefcence , & cha- 
leur de $4 à 68 : le marbre a été diffous. 

Une drachme de pierre bleue de Namur 
mélée à trois drachmes d'huile de vitriol, a 
donné une grande effervefcence , avec cha- 
leur de $ 4 à 66. 

Du mélange d’une drachme de pierre rouffe 
de Brême, à trois drachmes d'huile de vitriol, 
il n’eft réfulté aucune effervefcence , à peine 
y avoit-il de la chaleur. 

Une drachme de craie blanche & trois de 
vitriol ; grande effervefcence , chaleur s4à 
86. Craie rouge , nulle effervefcence , ni 
chaleur. 

Le mélange d’une drachme de charbon 
foffile de Bretagne & trois d'huile de vitriol, 
a donné fans effervefcence , une grande cha- 
leur de $4à $7+ 

Celui d’une drachme de corail rouge avec 
trois drachmes d’huile de vitriol ,a occafion- 
né une forte effervefcence , & une chaleur 
de $4. à 78. 

Une drachme de pierre calaminaire mêlée 
à trois drachmes d'huile de vitriol , a procu- 
ré un certain mouvement, & une effervef- 
cence à peine vifible, quoique la chaleur ait 
monté de 60 à 79. 

Dans trois drachmes d'huile de vitriol il 
a jetté une drachme de limaille de fer, à 
peine y a-t-il eu un mouvement ét une effer- 
vefcence fenfible. On a feulement eu une 
petite chaleur de 64 à 71 : à peine paroifloit- 
il que le fer füt rongé. Cette huile crafle ne 
peut agir fur les métaux ; c’eft pourquoi il a 
délayé dans trois fois autant d'eau de nou- 
velle huile de vitriol ;ila laiffé paffer un jour 

our refroidir , parce qu'avec l'eauil y a cha- 
Lens Dans trois drachmes de cette huile, 
noyée d'eau, il a misune drachme de limaille 
de fer , qui fur le champ a fermenté & 
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donné des écumes. La fermentation a tou- 
jours augmenté pendant une heure , au bout 
de laquelle elle a monté au plus haut point, 
La chaleur a été de 64 à 80 , avecune forte 
odeur de foufïe , diffolvant le métal, & l’o- 
pération ayant duré plus de fix heures. En- 

n , dans de l'huile de vitriol il a mêlé fix 
fois autant d’eau ; au bout d’un jour il a mis 
de la limaille de fer, comme dans la préce- 
dente expérience, le thermometre à monté 
lentement de 64 à 72 ; mais il ya eu effer- 
vefcence , avec des fumées blanches , qui 
prenoient feu à la flamme d’une chandelle, 
& qui fulminoient avec bruit, comme le dit 
Duuamez , Hift. de l’'Acad. des Sciences, 
année 1700. 

Avec trois drachmes d'huile de vitriol, & 
une de limaille de cuivre , point d'effervef- 
cence ni de folution ; le cuivre ayant con- 
fervé fon éclat pendant 4 heures : il doute 
qu'il y aiteu chaleur ; en tout cas , elle n’a 
pas été fenfible. 

A trois drachmes d'huile de vitriol, il a 
ajouté une drachme de marcaflite jaune : 
point d’effervefcence ; mais pendant l’efpace 
de trois jours, il n’a vû aucune diflolution : 
il y avoit une petite chaleur de s0 à 61.11 a 
mis trois fois autant d’eau dans l'huile de 
vitriol , alors il y a eu une petite fermenta- 
tion avec-un petit mouvement, & un peu 
de diffolution : à peine la chaleur a-t-elle 
augmenté de 59 à 60 +, 

Il a encore ajouté une drachme de nitre 
pulvérifé à trois d'huile de vitriol ; ileft mon- 
té fur le champ des fumées corrofives jaunes, 
qui ont élevé le thermometre de trois dégrés. 
Énfuite , il a pris de l'huile de vitriol , qu'il 
avoit la veille mêlée avec trois fois autant 
d’eau ; & dans trois drachmes, il en a jetté 
deux de nitre: il n’a pas vû de fumées ; mais 
il a remarqué du froid. Le barometre eft def- 
cendu de 9 dégrés. Lorfque les deux mélan- 
“ges ont eu repris le dégré de chaleur ordinaire 
(Go), il les a mêlés enfemble : ils ont donné 
de la chaleur jufqu'à 75 , parce que la même 
quantité d’eau fe trouvant dans plus d'huile, 
le menftrue a dû avoir plus de force , & don- 
ner de la chaleur. 

A trois drachmes d'huile de vitriol, il a 
ajouté deux drachmes de fel ammoniac ; il y 
a eu fur le champ grande effervefcence avec 
écume , jettant d'abondantes fumées , qui 
ont rempli toute la chambre,avec une odeur 
très-âcre , fi chaudes , que le thermometre 
a monté de 10 dégrés, pendant que le même 
thermometre , préfenté à un autre mélange, 
defcendoit, par rapport au froid, de 60 à 48 
après l’effervefcence , il y avoit beaucou 
de fel diffous. Si pendant que l'huile eft en 
effervefcence avec le fel, & que le barome- 
tre defcend , on ajoute un peu d’eau ; fur le 
champ , il furvient de la chaleur , & la li- 
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queur du thermometre monte. Surun pareil 
mélange, il fufpendit un thermometre , de 
façon qu'il füt éloigné de 4 à $ pouces de la 
hauteur à laquelle l'écume moncoit : il plaça 
un autre thermometre dans un vafe , dans 
lequel il avoit mis une drachme de fel am- 
moniac. Il mit trois drachmes d'huile de 
vitriol dans une phiole qu'il pouvoit remuer 
aifément. Tout cet appareil placé fous le 
récipient , il pompa l'air , & laiffa le tout en 
repos pendant une heure ; pour que tout 
prit un égal dégré de chaleur : enfuite il verfa 
l'huile de vitriol fur le fel ammoniac. Il y 
eut dans le moment grande effervefcence , 
avec beaucoup de fumées , qui emplifloient 
tout le vaifleau, au point qu'on diftinguoit 
à peine les dégrés du thermometre. Au bout 
d'une demi-minute , la plus grande partie 
des vapeurs s’attacha aux parois du verre, 
partie tomba au fond , partie emplifloit le 
récipient , qui étoit néanmoins encore aflez 
tranfparent. Le thermometre placé dans le 
mélange , étoit defcendu pendant l’effervef 
cence de 67 à 46.L’autre thermometre étant 
refté au même dégré 67 , qu'il avoit avant 
l'expérience. Le thermometre refta pendant 
une minute au dégré 46 ; enfuite il com- 
mença à monter ; lorfqu'il fut au 58, l’autre 
thermometre étoit à 69. Quand le premier 
fut à 6o, le fecond fut à 69 Z; mais après 
deux minutes , le premier à 68, le deuxieme 
à 70: une minute après , l’un & l’autre à 70. 
Cinq minutes enfuite , la liqueur de celui 
qui étoit dans le vafe fur à 72, & l’autre refta 
à 70. Après un quart-d'heure, n'ayant plus 
d'effervefcence , le premier étoit à 74, le fe- 
cond toujours à 70 : l'effervefcence dura au 
moins 20 minutes, Pour plus grande füreté , 
il a répété deux fois cette expérience , &il 
eft arrivé la même chofe : la vapeur qui 
monte dans le vuide , a donc trois ste de 
chaleur , & le mélange 21 dégrés de froid. 

En mélangeant trois drachmes d'huile de 
vitriol & une drachme de fel gemme, point 
d'effervefcence : néanmoins pendant que le 
fel fe diffolvoit petit-à-petit , la chaleur a 
monté de 60 à 63. 

Trois drachmes d’huile de vitriol , & une 
drachme de fucre brun ordinaire , ne don- 
nent point d’effervefcence : il fe diffolvoit 
un peu de fucre. La chaleur a été augmen- 
tée detrois dégrés & demi : dans le vuide, le 
fucre a donné une petite effervefcence, avec 
4 dégrés de chaleur. 

Après avoir mêlé trois drachmes d'huile 
de vitriol , avec trois drachmes d’efprit de 
felammoniac , il y a eu grande effervefcence 
qui s’eft appaifée fur le champ. La chaleur 
a monté de 42 à 92, le mélange reftant lim- 
pide & fans couleur : cette expérience a été 
faite en hiver. 

Il a mêlé les matieres des deux expérien- 
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ces précédentes , faites avec le fucre & l’ef- 
prit de fel ammoniac; il y a eu de la chaleur 
qui a monté au 42e. dégré. Elles ont donné 
une efpece d’effervefcence avec beaucoup 
de bulles d'air, & une augmentation de cha- 
leur jufqu’au cinquante-deuxieme dégré : le 
fucre s’étoit raffemblé, & nâgeoit au milieu 
de la liqueur , n'ayant pas fon diffolvant. 

Ayant mêlé une drachme de fel volatil 
d'urine à trois drachmes d’huile de vitriol , 
il y a eu une effervefcence froide confidé- 
rable , donnant des écumes & de la fumée: 
le thermometre eft defcendu de 60 à 44 ; 
tout eft demeuré limpide. 

Il a mêlé trois drachmes d’huile de vitriol, 
à une drachme d’huile de fenouil difillée ; 
le mélange seft parfaitement fait fur le 
champ ; il n’y a point eu d'effervefcence ; 
mais la chaleur a monté de 62 à 70. Il a 
ajouté à ce mélange des yeux d'écrevifles ; 
il y a eu furle champ grande effervefcence, 
& la chaleur a été pouflée jufqu'a 86. La 
matiere eft devenue femblable à de la poix , 
& affezunie , mais fans être inflammable: 
elle a même éteint à moitié des charbons 
ardents. 

Il a enfuite mêlé une drachme d'huile 
d’anis diftillé, dans trois drachmes d’huile de 
vitriol , ce qui s’eft parfaitement mêlé ; mais 
une partie, qui s’eft réduite en une maffe noi- 
re, pouvoit être allumée & brûler : il n’y a 
point eu d’effervefcence, mais un peu de 
chaleur de 62 à 69. 

À trois drachmes d’huile de vitriol , il a 
ajouté une drachme d'huile diftillée de rofée 
du matin ; il ne fçait , fi dans le commence- 
ment de la mixtion , il n'ya pas eu un peu 
de froïd ; mais enfuite la chaleur a monté de 
62 à 70 , fans effervefcence notable : la plus 
grande partie de l'huile de rofée fe mêla exac- 
tement avec l’huile de vitriol. 

Enfin , à trois drachmes d'huile de vitriol, 
il a ajouté un fcrupule d'huile de briques : 
la matiere s'eft raflemblée en une fubftance 
homogene , fans effervefcence, mais avec 
dix dégrés de chaleur. Ju/gwici MussckeN- 
BROEK. 

L’efprit de vitriol , tenu pendant quelque- 
temps fur du fer , produit une efpece de vi- 
triol fixe , comme lorfqu’on mêle de l’efprit 
de nitre avec du fel de tartre , il réfulte une 
efpece de nitre. LéÉMetr. 

Si on a de forte huile de vitriol , & qu'on 
la mêle à d'autre huile de vitriol, ou à un 
efpritacide de vitriol, ou à de l’eaude vitriol, 
ou à de l'huile de térébenthine , il fe fait une 
fi grande chaleur , que fouvent le vafe en eft 
café. [dem. 

Sion verfe quelques gouttes d’efprit de 
vitriol, ou de fon huile , dans un peu d’eau 
chaude , dans laquelle on aura fait infufer 
des rofes rouges , en peu de temps l'eau 
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prend une couleur de vin rouge. ldem: 

Si l'on emplit une phiole de verre d’une 
décottion purifiée de bois néphrétique , lorf 
qu’on regarde à travers ; la lumiere paroît 
jaune : mais fi vous tournez le bas de la 
phiole à la lumiere , elle paroït bleue. Si on 
y verfe quelques gouttes d’huile de vitriol , 
elle paroît jaune par-tout, & bleue avec 
une petite portion d'huile de tartre. Si dans 
une teinture de violette ou autre teinture 
bleue , vous verfez quelques gouttes d’efprit 
de vitriol , elle rougit fur le champ: fi vous 
y mettez quelques alkalis, elle reprend fa 
premiere couleur. Si dans une teinture bleue 
vous mettez une liqueur alkaline , comme 
de lefprit volatil de fel ammoniac , dans 
Pinftant elle verdit : fi vous ajoutez un peu 
d’efprit de vitriol , elle prend un rouge obf- 
cur. Si vous verfez de l’efprit de vicriol fur 
une décoëtion de bois d’Inde , elle jaunit : 
fi vous ajoutez un peu de fel ammoniac , fur 
le champ elle noircit. Si vous faites digérer 
pendant trois ou quatre heures du bois d'Inde 
dans du jus de citron , la couleur n’en eft pas 
altérée : ajoutez-y quelques gouttes d’huile 
de tartre par défaillance , elle prend fur le 
champ une couleur brune.Si vous ajoutez de 
nouveau de lefprit de vitriol , elle reprend fa 
premiere couleur ; fi vous verfez quelques 
gouttes d'huile de tartre dans du vin rouge, 
il verdit : fi vous ajoutez de l’efprit de vitriol, 
il reprend fa premiere couleur. Idem. 

Le vitriol de Vénus découvre tous les al- 
kalis , fur-tout les volatils. Tous les alkalis 
fixes , mêlés à une folution de vitriol de 
Vénus , fe précipitent fous la forme d’un fé- 
diment bleu & verdâtre. Les volatils, au 
contraire , donnent un précipité d’une lé- 
gere couleur de faphir : de façon qu'il ny a 
rien qui découvre Îles fels volatils comme ce 
vitriol. Celui de Mars découvre de même 
les alkalis, mais non pas fi clairement. Ce 
qu'il y a de fingulier dans le vitriol de 
Mars , c’eft qu'il développe dans un inftant 
tout ce qu'il a de force & de qualité: voilà 
pourquoi il donne aux folutions une cou- 
leur noire ou noirâtre , ou violette obfcure. 
Les diffolutions de Vénus & de Mars par 
l'eau-forte , & étendues dans de l’eau de 

luie diftillée , donnent les mêmes effets que 
É vitriols , avec cette différence cependant, 
que s'ilny a pas une affez grande quantité 
de fels volatils, elles ne fouffrent pas un 
grand changement , mais fimplement un 
mouvement inteftin prefque infenfible : la 
couleur & la confiftance demeurent les mê- 
mes. HIÆRNE. 

Le fucre de Saturne , avec une once d’eau 
diftillée , en y ajoutant une goutte d’efprit 
de vitriol , donneune couleur diaphane un 
peu trouble, comme de l’eau un peu char- 
gée de vâfe. Idem. 

Le 
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Le mercure fublimé avec une liqueur 
faite de vitriol & de chaux vive, donne une 
couleur d’opale. Idem. 

L'efprit de vitriol, avec lefprit-de-vin 
ordinaire’, donne une couleur plus foncée 
d’opale. Idem. 

La diffolution d’étain, avec le vitriol de 
Mars , donne la couleur d’opale jaune. Idem. 

Le vitriol de Chypre, avecune leffive d’é- 
caille, donne une couleur d’opale, tendant 
à la couleur de rouille. dem. 

Le fel de rhue , avec lefprit de vitriol , 
donne une couleur jaune, claire & diapha- 
ne. Idem. 

Les fcories du régule d’antimoine mifes 
dans une once d’eau , où l’on aura verfé cinq 
gouttes d’efprit de vitriol, donnent la cou- 
leur du fafran. Idem. 

Le fel de faule, avec l'efprit de fel ou l'ef- 
prit de vitriol, donne une couleur jaune, 
tirant fur le rouge. 1er. 

Le fel de chardon-bénit , avec Pefprit de 
vitriol, donne une couleur jaune-obfcur. 
Idem. 

Le fel de pulmonaire, avec le fel de vitriol, 
donne une couleur jaune enfumé. /dem. 

Si à une diffolution de foufre, avec la 
chaux vive, on ajoute de l’efprit de vitriol , 
digéré dans l'huile d’anis, on obtient une 
couleur grife tirant fur le blanc , comme les 
étincelles du feu : les huîtres calcinées , avec 
le vitriol de Mars, donnent une femblable 
couleur. Idem. 

Le vitriol de Mars , avec le fel ammoniac, 
donne une couleur verdâtre , comme celle 
du frefne ou du peuplier. dem. 

L’efprit de vitriol digéré dans l'huile d’anis, 
avec des cendres gravelées , donne une cou- 
leur ponceau, comme les fleurs de grenats. 
Idem. 

Le fel de fcabieufe , de fauge, d'aurone, 
avec l'huile de vitriol, donne une couleur 
brune-claire. Zdem. 

La folution du bol d'Arménie, avec l’ef- 
prit devitriol, par l'addition du fel detartre, 
donne un gris-clair. /dem. 

Le vitriol de Vénus diftillé, avec de l’eau 
de rofée du mois de Mai , donne une couleur 
jaune , tirant fur le verd. Idem. 

Les fels fixes, avec le vitriol de Vénus, 
donnent une couleur verd-céladon ou de 
Venife. Idem. 

Le fel de chardon-bénit, avec le vitriol de 
Vénus, donne la même couleur, mais plus 
claire. Idem. 

L’efprit de vitriol digéré dans l'huile d’anis, 
avec une folution de lune ; donne une cou- 
leur verte de bouis. Idem. 

L’efprit de vitriol, avec le fel de fanicle, 
de même que le fel d’aneth, le vitriol de 
Mars, & la folution de Mars, avec l’efprit 
de felammoniac, & lefprit-de-vin : enfin, 

FourNEAUXx, 4°. Seélion, 
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le vitriol de Vénus , avec le fucre de Saturne, 
donnent tous une couleur verte plus foncée, 
comme celle du poireau. Zdem. 

Le vitriol de Mars & la folution de Mars, 
avec l’efprit de fel ammoniac & le fel diftillé 
par le #ir#ium, donnent le verd de palmier. 
Îdern. 

Le fel d’aneth , avec Le vitriol de Vénus, 
donne une couleur verte défagréable. Idem. 

Le fel ammoniac & le tartre diftillé par le 
mirium , avec le vitriol de Vénus, donnent 
une couleur bleu célefte. (Pazur.) Idem. 

Le fel de tartre , avec le vitriol de Vénus, 
donne la même couleur plus claire. Idem. 

Tous les fels purement volatils, avec le 
vitriol de Vénus, donnent une couleur bleue, 
tirant fur le pourpre. /dem. 

Le vitriol de Vénus, avec le nitre fixe, 
donne une couleur bleue , tirant fur le 
rouge. {derm. 

Le fel de fumeterre, avec le vitriol de 
Vénus, donne un bleu tirant fur le verd. 
Idem. 

L’urine , avec le vitriol & la folution de 
Mars, donne la couleur de la poix. Idem. 

Les fcories du régule d’antimoine , avec 
le vitriol de Mars , donnent de même une 
couleur de poix. Idem. 

L’efprit d’heuphorbe , avec le vitriol de 
Mars, donne une couleur noire, tirant un 
peu fur le verd. Zdem. 

Le vitriol de Mars, avec la diffolution des 
métaux , faite par l'eau-forte , en y joignant 
des urineux ; par exemple , l’eau diftillée de 
l'argile cubique, donne d’abord une couleur 
obfcure qui s’éclaircit enfuite. Zder. 

L'efprit de vitriol, avec une diflolution de 
foufre , par le fel de tartre, donne une cou- 
leur de chair, d’un rouge un peu grisâtre. 
ÎIdem. 

La folution du foufre , par la chaux vive 
mife dans du vitriol de Mars, donne une 
couleur d’abord noire, enfuite cendrée, /em. 

Faites une forte teinture de noix de galles. 
En agitant cette infufion, mettez une quan- 
tité de forte folution de vitriol, vous aurez 
une encre très-noire. Si vous y ajoutez une 
petite quantité d’huile de vitriol ; en remuant 
le vafe, vous verrez que la liqueur repren- 
dra fa blancheur & fa tranfparence : mais 
vous la ferez repafler au noir , avec une pe- 
tite quantité: de fel de tartre. Il n’en eft pas 
de même de l’encre, à caufe de la gomme 
qui y eft jointe, & qui, par faténacité , réfifte 
à l'opération qui doit s’exécuter fur les fels. 
Bore. 

Si , à de l'huile de vitriol reétifñiée, vous 
mêlez une quantité convenable d’huileeffen- 
tielle, parexemple, d’abfinthe, avec de l’eau, 
que vous fafliez diftiller , il reftera une quan- 
tité furprenante d'une matiere feche, & noire 
comme du charbon, Si , au lieu d’abfnthe, 
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vous employez de l'huile pure eflentielle de 
fariette , en mêlant petit-à-petit à cette li- 
queur poids égal d’huile de vitriol reétifiée, 
&t que vous mettiez le mélange , à la diftilla- 
tion dans une retorte , indépendamment de 
ce qui pañle dans le récipient, ces deux 
liqueurs , limpides par elles-mêmes, laiffent 
une quantité de fubftance noire comme de 
la poix, que lAuteur dit qu'il conferve 
comme une chofe rare. Boye. 

L'huile de vitriol précipite plufieurs fubf- 
tances , tant minérales, que celles qui ont 
été difloutes, non-feulement dans l’eau- 
forte , mais fur-tout dans l’efprit de vinaigre : 
la chaux ou la poudre qui a été précipitée 

ar cette liqueur, eft très-blanche & très- 
Fu 1dem. 

Si on met une diffolution de minium dans 
une teinture de rofes rouges, faite par l’eau, 
la liqueur fe change en une fubftance verte, 
comme il arrive par l'huile de tartre : en 
ajoutant de l'huile de vitriol , il fe fera une 
pareille opération : le plomb fe précipite en 
poudre blanche , & la liqueur s’éclaircit : la 
couleur rouge reparoît, & prend beaucoup 
de force. Idem. 

Le vitriol dans le fuc de rofes noircit : par 
l'addition de lefprit de fel ammoniac, il jau- 
nit. Si on fait macérer des rofes rouges fe- 
ches dans de l'huile ou de l’efprit de vitriol,, 
l'eau rougit. 

La teinture bleue rougit ordinairement par 
lefprit de vitriol : en y ajoutant du fel alkali, 
on lui rend fa couleur. La teinture bleue, 
par l'efprit-de-vin & les efprits urineux, ver- 
dit : par l’efprit de vitriol , elle rougit. L’ef- 
prit de vitriol jaunit ordinairement ce qui eft 
rouge : lefprit urineux le noircit. 

Le vitriol de Mars devient verd-brun, & 
donne un précipité noir , par la diffolution 
du mercure dans l’eau-forte. 

Si, à l'huile de vitriol , on mêle de l'huile 
de tartre par défaillance , après leffervef- 
cence le fel fe précipite. Si on filtre l’eau, 
qu'on l'évapore , & qu’on cryftallife, on aura 
des cryftaux de tartre vitriolé , non pas aci- 
des ou âcres, mais tenant des deux. 

Le fel commun change la couleur de la 
folution du vitriol de Vénus en verd clair. 

L'efprit & l'huile de vitriol fermentent 
beaucoup avec les alkalis; & s'il y a quel- 
que chofe de fulfureux, lefprit de vitriol en 
devient plus obfcur & plus gris. 

Les alkalis font de la folution du vitriol 
de Vénus un précipité verd, & plus épais 
que les urineux : le fel commun précipite le 
vitriol de Mars, ce qu'il ne fait pas dans les 
pays froids. 

Le fucre de Saturne diflous dans une once 
d’eau difillée, par laddition d’une goutte 
d'efprit de vitriol, prend une couleur dia- 
phane nébuleufe. 
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Le mercure fublimé, avec une folution de 
vitriol ou de chaux vive, donne une couleur 
d’opale. 

La folution d'argent , par le vitriol de 
Mars , prend une couleur d’opale tirant fur 
le jaune. 

La folution du vitriol de Mars, par l'ef- 
prit de fel ammoniac , prend une couleur 
grife ou blanche. Le vitriol de Mars & la 
folution de Mars, avec l’efprit de fel ammo- 
niac & l'efprit-de-vin, prennent une couleur 
verte : les fels urineux, avec le vitriol ou la 
folution de Mars, font une couleur noire. 

. L’efprit de vitriol, avec une folution de 
foufre par le fel de tartre, prend d’abord une 
couleur d’incarnat ; qui fe change enfuite en 
rouge-brun. 

Si on mêle une partie d'huile de vitriol , 
avec crois parties d'eau , & qu’on remue le 
mélange , il fe fait, fur le champ, une cha- 
leur qui dure long-temps. Si on met un ‘ 
morceau de glace dans l'huile de vitriol , 
l'huile s'attache à la glace, & la réduit en 
fumée, de façon que le vafe s’échauffe beau- 
coup: mais fi on met l'huile de vitriol fur la 
glace, elle fe coagule avec la glace. 

Haukftee , après Hook , a obfervé que le 
volume de l'eau, par l'addition de l'huile de 
vitriol, occupe moins d’efpace, jufqu’à ce que 
l'eau s’'échauffe , mais qu'elle ne perd point 
de fon poids. 44. de Leipfic, annee 1719. 

Deux parties de colchotar ou de vitriol 
calciné au rouge , avec deux parties d'huile 
de vitriol, s'échauffent en une minute. 

L'huile de pétrole reétifiée , & partie égale 
d'huile de vitriol , lune agit fur la furface 
de l'autre, avec mouvement & ébullition ; 
enfuite elle s'échauffe, 

L'huile de vitriol , avec des œuf durs, du 
pain, de la viande, s’echauffe beaucoup. 

Si du mercure, diflous dans l'huile de 
vitriol, vous tirez l'huile par la diftillation. 
le réfidu pulvérifé donne à l’eau une chaleur 
fenfible. 

L'huile de vitriol devient froide, par l’ad- 
dition du fel ammoniac. Une partie d'huile 
de vitriol & douze parties d’eau, font un 
mélange qui s’échauffe : mais en y ajoutant 
une petite partie de fel ammoniac, le ther- 
mometre, que vous y aurez plongé, baiffera. 
Douze parties de fel ammoniac & douze 
d'eau , donnent du froid : en y ajoutant 12 
parties d'huile de vitriol, elles s'échauffenc 
fur le champ. 

Si vous jettez du fel commun dans l’eau, 
on fent du froid : mais fi à huit parties de 
fel, vous en ajoutez trois d'huile de vitriol , 
l'eau s'échauffe. 

Si on mêle une partie d'huile de vitriol, 
avec une demi-partie d’efprit-de-vin , & 
qu'on agite la liqueur, elle séchauffe & 
donne dela fumée. Plus l'efprit eft rettifié, 
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plus la chaleur eft grande: elle eft encore 
plus grande, lorfqu'on mêle de l'huile de 
vitriol , avec de l’huile de térébenthine. 

L'huile de vitriol digérée, avec le vin 
d'Efpagne ; donne une odeur agréable. 

Parties égales d’huile de vitriol & d’efprit- 
de-vin, digérées pendant un mois, étant 
diftillées, donnent une odeur brülante & 
très-douce , qu’elles répandent au loin. 

De petites perles, diffoutes avec l'efprit 
de vitriol , répandent une odeur de mufc, 
lorfqu'on débouche la phiole où elles font. 

Parties égales d'huile de vitriol & d’huile 
de térébenthine diftillées, donnent un caput 
mortuum noir comme du charbon & très- 
fixe. Si, après avoir laiflé digérer, on tire 
l'huile de lefprit de vitriol & de l’efprit-de» 
vin rectifié, on a une grande quantité de 
cette matiere noire fixe. 

Le camphre & l'huile de vitriol diftillées, 
reftent au fond de la cucurbite comme un 
caillou , & on n’en peut rien fublimer. 

Si on calcine du vitriol bleu, jufqu'à ce 
qu'il foit friable, il devient blanc: fion pouffe 
la calcination, il prend une couleur bleu- 
turquin , enfuite jaunâtre , puis rouge , bien- 
tôt après pourpre-obfcur, enfin noire. 

Si on mêle de l'huile de vitriol re&ifiée, 
avec de l'huile effentielle d’abfinthe, qu’on 
diflille enfuite avec de l’eau, on a un cepur 
anortuurn très-noir. 

L'efprit d'urine mêlée à de la poudre de 
cuivre devient verd : mais en y ajoutant un 
peu d'huile de vitriol , il fe trourne en une 
efpece d’eau. 

Deux ou trois parties de mercure & d'huile 
de vitriol, paflées à la retorte, font une chaux 
blanche comme la neige. Sion verfe deflus 
beaucoup d’eau claire, elle paffe de la cou- 
leur laiteufe à une couleur jaune, fi magni- 
fique, qu'on ne peut pas en voir une plus 
belle. 

L'huile de graine d’anis, avec l'huile de 
vitriol, donne fur le champ une couleur de 
fang. 

Dans la diftillation du vitriol verd , il mon- 
te des vapeurs blanches, & dans celle du 
nitre la fumée eft rouge pendanc un temps. 

Le vitriol de Vénus mis fur une barre de 
fer y laiffe des taches rouges. Il n’en eft pas 
de même du vitriol de Mars. 

Le camphre pulvérifé avec l'huile de vi- 
triol, prend d’abord une couleur bleue , en- 
faite ilrougit enfin il devient rouge obfcur, 
fans odeur. Par l'addition de l’eau, le cam- 
phre fe dégage, & gagne le deflus. Quand 
on diftille-un mélange de camphre.& d'huile 
de vitriol , le camphre reprend fon odeur. 
Le réfidu eft de couleur très-noire. 

Si on metune lame de fer ou d'acier dans 
une folution de vitriol bleu , il fe précipite 
quelque chofe du cuivre fur la lame de fer 


en forme d’écailles , qui s’'épaifliffent de plus 
en plus. Si on jette du fer dans une eau bleue 
vitriolée avec du mercure, le cuivre fe pré- 
cipite, le fer fe diflout, & le cuivre s’amalga- 
me avec le mercure. L'eau bleue devient par- 
là d’un bleu pâle. Si tout le cuivre eft préci- 
pité, la liqueur prend une couleur verte. Le 
vitriol précipite le plomb au fond du vafe ; 
après cela le plomb précipite le fer. De mé- 
me le mercure eft précipité par l'huile de 
vitriol, après que la folution par l’eau-forte 
a eu précipité l'or. 

Le mélange de nitre & de vitriol donne 
l'odeur de leau-forte. 

L'or, diffous dans l’eau régale, & précipi- 
té par l'huile de tartre , fulmine & donne une 
odeur brûlante de mufc. 

L'huile de vitriol avec la poudre de cam- 
phre, donne d’abord une couleur bleue , en- 
fuite rouge, rouge foncé, & perd fon odeur. 
Si on verfe de l'eau , le camphre fe dégage, 
& vient au-deflus. Ce mélange diftillé re- 
prend fon odeur : le réfidu eft très-noir. 

De l'efprit de vitriol & de vin , lentement 
diftillés pendant quinze jours ou trois femai- 
nes, donne d’abord une odeur agréable , en- 
fuite une odeur forte & fulphureufe. Le ré- 
fidu eft comme de la poix, & fragile; il ne 
peut brûler fans odeur , & refte très-long- 
temps dans l’eau avant que de s’y diffoudre. 


Du mélange du fèr avec les métaux , & 
avec le foufre. 


Le fer ne peut point s'amalgamer avec le 
plomb , mais le furnâge toujours : cependant 
le fer peut entrer dans l’étain, avec lequel 
il fait un régule blanc , fur lequel l’aimant 
agit fortement. Le fer avec le zinc, fait un 
régule dur, malléable , femblable à l'argent. 
Il s'amalgame aufli à merveille avec le bif- 
muth , & donne un régule aufli fragile que 
le bifmuth : quoiqu'il y ait trois quarts de 
bifmuth , aimant ne laifle pas que d’avoir 
de la prife fur lui. Hezcke/ dans fa Pyritolo- 
gie. Le fer ne peut s’amalgamer à l'or ni à 
l'argent fans l'intermede du cuivre , dont les 
particules s’accrochent fortement au fer : 
c'eft ce qu'on éprouve en frottant du fer 
avec du vitriol de cuivre; on voit la partie 
frottée de couleur du cuivre. B'ARCHUSEN. 

Le mercure ne peut point fe mêler au fer. 
Le fer & le cuivre ne peuvent s’'amalgamer 
avec le mercure , & être enfuite réduits en 
poudre très-fubtile. Si on mêle du cuivre ou 
de l'argentau fer, ils s’accrochent très-foli- 
dement."Le cuivre mêlé au fer ne peut être 
battu en feuilles minces, & il rend le cuivre 
dur. 

Voici les expériences faites fur le mélan- 
ge du fer avec le foufre. Lémery a mélé du 
foufre , de la limaille de fer, & de l'eau ;ila 
mis de ce mélange dans différents pots , pe- 
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tits, grands, &élevés. La matiere s’eft échauf 
fée , & a voulu paffer par deflus les bords. Il 
a, pendant l'été, empli, un des grands pots, 
de cinglivres de cette matiere. Après avoir 
enveloppé le pot d'un linge, il l'a mis en 
terre, d’une demi-aune de profondeur, & 
Ya recouvert de terre. Au bout de 8 ou 9 
heures , la terre a commencé à s’enfler & à 
s'échauffer: il a paru non-feulement des va- 
peurs fulphurées , mais même de la flamme, 
qui a dilaté la crevafle , qu’elle avoit occa- 
fionnée. Enfin, il s’eft fait une ouverture, d’où 
il eft forti une poudre jaune, tirant fur le 
noir. La terre a confervé de la chaleur affez 
long-temps. En retirant le vafe, on trouvoit 
encore une poudre noire. Cette expérience 
réuflit mieux l'été que l'hiver. Hencrez. 

Le même Lémery a cherché à démontrer 
par une expérience la génération des éclairs 
& du tonnerre. Si on met de l’eau pure dans 
de l'efprit de vitriol, & qu’on y ajoute de la 
limaille de fer, il part une vapeur fulphu- 
reufe, qui s'enflamme au contaët d’une bou- 
gie allumée , & qui fait du bruit comme un 
coup de tonnerre. On a aufli expérimenté 
que fi on ferme le vafe de verre, la vapeur 
le perce. Ayant mis une aflez grande quan- 
tité de ce mélange dans un grand vaiffeau 
de verre, ce vaifleau fut réduit en pieces, 
avec un fi grand fracas , que les afliftants en 
furent affourdis pendant un certain temps. 
La matiere une fois allumée fe diflipe, & 
par conféquent peut fervir à former un nou- 
veau tonnerre. Mém. de [ Acad. des Scien. 
Voyez Les Aûles de Leipfic, année 1710 
pag. 204. 

Si vous mêlez parties égales de fer & de 
foufre ; & qu'on humeëte le mélange avec de 
leau pour en faire une pâte, cette pâte 

rend d'elle-même un certain dégré de cha- 
leur. Sion la met dans un pot fur des char- 
bons ardents, ordinairement elle prend feu, 
& acquiert une couleur rouge. Le réfidu eft 
du véritable fafran. Si la matiere eft en une 
certaine quantité, elle peut d’elle-même s’é- 
chauffer & fe calciner jufqu'à ce qu'il ne 
refte que du fafran. Elle diminue prefque de 
moitié. Quoique cette mafle foit diminuée 
de moitié ; cependant d’une partie de fer on 
obtient une partie Z de fafran; ce qui mon- 
tre que l'acide du foufre eft paflé dans la 
fubftance du fer. Au furplus voyez mon Trai- 
1é du Soufre. 


Recueil d'obférvations furile fer. 


IL faut que le fer qu’on expofe au miroir 
brülant foit en lames minces; une pareille 
lame rougit dans le moment, & eft percée 
de plufieurs trous. Ades de Léipfic, année 
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1697. Le miroir brûlant a fondu un clou 
de fer en 30 fecondes. 1 

Il eft connu que le fer enflammé, mis fous 
le marteau , tandis qu'il fe refroidit, & que 
la couleur s’en obfcurcit dans la partie qui 
eft au-delà de l'enclume & du marteau ; 
blanchit cependant fous le marteau, & mé- 
me de plus en plus , ainfi qu'il eft aifé de le 
remarquer dans les manufactures, fur-tout 
dans celles où on l’'étire en barres minces 
pour être réduites en fils. De même le fer 
s'échauffe beaucoup fous le marteau, la lime, 
le cifeau. On dit qu'unnommé Haurfeh a eu 
Part de faire rougir le fer en cinq ou fix coups 
de marteau. Le fer s'échauffe aifément fous 
le marteau s’il eft de forme quarrée ; & que 
les coups tombent fur le plan, & non fur les 
angles ; ce que les Ouvriers habitués à le 
manier peuvent faire aifément. Le fer re- 
froidi de lui-même au fortir de l'enclume & 
du marteau, eft plus propre au travail que 
celui refroidi dans l’eau. 

Il eft conftant que la chaleur raréfie le fer, 
& que par l'augmentation de fon volume, 
elle le conduit, par dégrés , à la diffolution 
& féparation de fes parties : mais quoique le 
fer & tous les métaux puiffent être raréfiés , 
& leurs parties dépagées des liens qui les 
accrochent & les retiennent, relativement 
au dégré de chaleur qui les pénetre, ce- 
pendant, fuivant leur nature, un métal 
cede plus aifément au feu qu'un autre mé- 
tal, c'elt-à-dire, que l’un entre plus aifé- 
ment en fufion qu'un autre. D'ailleurs l’ex- 
panfion que donne la chaleur, eft un degré 
de liquation ;scar les particules les plus fub- 
tiles commencent le plus facilement à fe 
mettre en mouvement, & les parties qui 
tiennent le moins, fondent aufli le plus aifé- 
ment. Pour mefurer la raréfaëtion de chaque 
métal & l'inftant de la fufion, relativement 
aux différents dégrés de chaleur, Muffcher- 
broex à imaginé une machine très-curieufe ; 
compofée d'un cadran mobile par le moyen 
de roues dentées & de pignons comme une 
horloge ; & d'une regle aufli dentée, & ap- 
pliquée aux roues ; que le moindre degré de 
chaleur pouvoit mettreen mouvement. Il a 
appliqué à la regle, fuivant fa longueur, un 
fil de métal, d’un diametre bien égal. Ce 
fil étoit d’un bout appuyé fur une entaille 
faite dans un reflort, & de l’autre fur la regle 
qui pouvoit faire mouvoir les roues. Deflous 
il y avoit cinq meches à l'efprit-de-vin, par 
le nombre defquelles, lorfqw'elles étoient 
allumées, on voyoit au jufte l'effer du plus 
ou moins de chaleur (1). Voici les expé- 
riences qu'il a faites avec cette machine; 
qu'il appelle /oz pyrometre, le thermometre 
étant au 32°. dégré par un vent d'oueft, le 


(1) On peut voir ce pyromerre dans les Leçons de M, l'Abbé Nollet Tomy 4e 


ciel 
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ciel couvert ; & le barometre à 29 +. 
Le fer, par une meche à l’efprit-de-vin , 
étoit raréfé à 80 dégrés ; par deux, à 117; 


baguette de fer à fon pyrometre ; & mis l’au- 
tre bout dans le creufet qu'il deftinoit à fon- 
dre le plomb. Au commencement de la li- 


par trois, à 142 ; par quatre, À 21153 par quéfaétion , & le plomb fondant à peine , il à 
cinq , à 230. L’acier par une flamme, à 853 étendu la baguette de fer au 217€ degré ; l'é- 
par deux , à 123 ; par trois, à 168;parqua- tainà 109 , moitié moins que le plomb ; le 


tre,à270 , & par cinq à 310. 
Il a obfervé que le fer eft celui de rous les 


bifmuth liquide à 300 ; la marcaflite jaune à 


169 ; le fer de l’eau commençant à geler à 


métaux qui fe raréfie le moins, foitqu'ily l'eau bouillante , a été raréfié de $3 dégrés , 
ait une ou plufeurs flammes: voilà pourquoi l'acier de $6. Il faut fçavoir que chaque dé- 


ileft très-commode pour conftruire les ma- 


gré vaut cs depouce, ce qui fait voir qu 


chines qui ne doivent point varier fuivantles dans l'eau bouillante , le fer a augmenté de 


différens dégrés de chaud & de froid , com- 


de pouce : la longueur de la baguette $ 


Mie 
1367 


me les pendules des horloges , les mefures, pouces +, 


les aunes, les pieds. 


Il a encore obfervé le temps qu'il falloit 


L'expanfon du plomb & de l'étain, àla au fer, pour être raréfié, à une mêche allu- 
même flamme, eft prefque double de celle mée. Par une flamme en 9 fecondes un dé- 
du fer. gré; une minute & 2 fecondes 19 dégrés, 


M7 


Il a pris la valeur de la ténacité des mé- 2/47, 34° 3° 47, 47° NT ee ONE LAS 
taux , comme elle eft évaluée dans le Traité 62°6/6”, 68° 7/2", 71° 8/2", 73093", 
de Firmitate Corporum. Le cuivre 299+;le 760 10/15, 78°, l'expanfion a ceflé : mais 
cuivre jaune 360; le fer 450; le plomb 29+; lorfque le fer étoit chauffé par cinq flammes, 
l'étain 49 4; dont les gravités fpécifiques voici le réfultat, 5”, $° 13080276 


font du cuivre 9000; du cuivre jaune 8000; 


145933” ,200° 4 9”, 230°. Il y a encore 


du fer 7645 ; du plomb 11525 ; de l'étain plufieurs expériences , qu'on peut voir dans 
7320. Il a pris des fils de fer de différentes l’Auteur. En SÉRRE ces expériences, il 


groffeurs , & qui étoient dans la raifon de 1, 


a remarqué , que 


es temps & les expanfions 


2,3, 4il les a marqués par leslettres A, B, varient perpétuellement ; que même les ex- 


C, D. A eftle dixieme d’un pouce. Le fil 
de fer À , paffant dans un cône tronqué du 
diametre de 0. o7. pouces a été lentement, 
& un peu allongé par 450 livres. B, par un 
poids de 310, a été amené au diametre de 
0. 08. pouces. Le diametre du cône tronqué 
étant 0. 06. pouces ; le fer C, par 230 li- 
vres , até amené au diametre de 0.06. pou- 
ces ; & D., par un poids de 130 livres , a été 
amené au diametre de o. of. pouces ; de fa- 
çon que la ténacité , felon l'épaïlleur des fils, 


panfions ne fuivent pas la proportion des 
flammes, mais que proportionnellement elles 
font plus grandes de1à2,2à3,3à4, & 
ainfi de fuite. 


Il a encore remarqué , que l’étain fe raré- 
fie très-promptement , ainfi que le plomb , 
le cuivre jaune , enfuite le cuivre rouge : le 


fer veut plus de temps. En 4 fecondes , l'é- 
taina pris $ dégrés. Le fer en 9 fecondes , 
n'en a pris qu'un, de façon que l'étain eft 9 
fois plus prompt que le fer, c’eft-à-dire, que 


aété A — 450,5B=— 33721; C— 225$ ; létainfe raréfie à un neuvieme dela chaleur, 


D= 112 £ : il ajoute que les fils de tous les 


échauffés. 

Il a auffi cherché quel étoitle dégré de 
chaleur du plomb ; qui commençoit à fon- 
dre. Pour cela, il a appliqué le bout d’une 


Voici la table qui 


que demande pour cela le fer froid au trente- 
métaux dans la filiere fe font fortement deuxieme dégré du thermometre. La viteffe 
de la premiere expanfon du plomb , eft à 


celle du fer, comme 9 eft 1 ; du cuivre jau- 
ne, comme s eft à 1. 


en a été dreffee. 


EXPANSION. Fer. | Acier. | Cuivre | Cuivre] Erain. | Plomb. 
rouge. Jaune, 

1. Flamme dans le milieu............. 
2. Flammes dans le milieu près l’une de Fo 55 ie LE 108 155 

l'autre. sesesessesessessessssseee 12/70 |0123 155$ | 200 :- 274 
2. Flammes à 2 pouces l’une de lautre.| 109 94 92 141 219 263 
3. Flammes au milieu proches.......... 142 168 193 275 —- = 
4. Flammes dans le milieu proches 211 270 270 3 61 _ Cu 
5. Flammes................... 230 310 310 377 _ ce 


Parle moyen de ce pyrometre,ila encore 
expérimenté comment le fer & les autres 
métaux , pouffés à une grande chaleur , font 
condenfés par un grand froid. Il a choifi un 

FourNEAux. 4°. Section. 


jour qu'il commençoit à fe former de la 

glace ; le thermometre étoit au trente-deu- 

xieme dégré, dans un endroit fpacieux , mais 

exaétement fermé, L'expérience a été faite 
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fur le fer & les autres métaux, chauffés pref- 
que au rouge. Ila remarqué que , plus les 
métaux étoient chauffés, plutôt ils fe con- 
denfoient au fortir du feu : de même que 
plus un métal eft aifé à raréfier au feu, plus 
aifément il fe condenfe. Il a aufli examiné 
dans le vuide , ces rapports & ces dégrés ; 
pour cela, il a pris des cubes d’un pouce, 
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qu'il a plongés dans des temps égaux dans du 
plomb fondu , pour leur faire effuyer le mê- 
me dégré de chaleur : enfüite , il en fufpen- 
dit un à air, & l’autre dansle récipient privé 
d'air. Il a obfervé que le corps fufpendu dans 
le vuide , a confervé fà chaleur plus long- 
temps que celui qui étoit à l'air. Voici la ta- 
ble qu'il a donnée : 


DEGRÉS DU PYROMETRE. 
Fer dans le | Feràlair. [Acier dans lelAcier à Var. Plomb dans le} Plomb à l'air. 
vuide. vuide. vuide, 

o o o o o o 
12 10 11 10 11 10 
23 20 22 20 22 20 
Sa 39 se 30 35 519 
A 49 42 42 #7 4e 
55 5° 52 59 5 
65 60 62 60 54 45 
70 65 22 70 60 59 
75 7° 82 80 65 55 
80 75 87 85 70 60 
81 76 92 90 74 6$ 

ga HAT. 97 95 79 19 
82 ? 78 102 100 83 TS 

So 79 107 10$ 87 80 
83 : 80 112 110 91 85 
84 81 113 III 92 86 

_ 82 114 #12 92 = 87 
85 83 115 113 93 88 

-- 84 -- 114 -- 89 
86 8$ 116 © 115$ — == 

— 86 - 116 94 90 
87 87 117 117 : 91 

— 838 - 118 _ 92 

A #1 ie F é 93 
88 30 Ee 119 95 94 

Se 91 118 120 - 95 
89 92 = 121 96 96 

-- 93 = 122 — — 
ee 94 119 123 = = 

” 95 124 - = 

_— 96 120 125 = - 
21 97 — = - - 
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Il dit avoir fait des pyrometres , abfolu- 
Ment femblables , au moyen defquels il a fait 
des obfervations dans l'air & dans le vuide x 
& qu'il s’eft fervi de baguettes de mêmes 
dimenfions. Jufgwici MusscHensrosr. 

Z'anichellus dit , que le fer fondu & re- 
froïidi, montre des petites particules pyrami- 
dales à quatre côtés, dont il a donné la fi- 
gure. 

J'ai vû du fer quiétoit refté en terre , dans 
un endroit humide, environ 70 ans : il étoit, 
comme décompofé & très-fragile, Dans la 
caflure il reffembloit à une marcaffite aqua- 
tique , avec des taches brillantes , d’une cou- 
leur jaune. 

Un morceau de vieux fer , mangé par la 
rouille , & placé dans le feu fous la cendre, 
donne une odeur très-fubtile de foufre Fc 


une flamme très-légere qui dure fort long-= 
temps. 

Sion met de la mine de mercure fur le 
feu dans un por, afin que le mercure s’éva- 
pore en fumée , on juge, quand la fumée 
eft noire, tirant fur le jaune, qu’il y adela 
mine de fer qui y eft jointe. 

Si vous tenez long-remps le fer à un grand 
feu , il peut, par lui-même , être vitrifié. 

Geoffroy a foutenu , que par le moyen du 
feu, on produit du fer nouveau , par le mé- 
lange de largile , avec l'huile de lin, comme 
avec l’huile de vitriol ou de térébenthine. Il 
ajoute que de tous les métaux, le fer eft le 
feul qui diffous dans l’efprit de nitre, par 
l'addition de lhuile de tartre par défaillance, 
monte au-deflus du vafe , en végétant , en 
forme d’arbufte. 11 prétend encore que la 
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différence du vitriol & la couleur noire de 
lencre , vient des feules particules du fer, 
que l'acide du foufre extrait des noix de gal- 
les, autres concrets terreux pareils, & des 
alkalis fulfureux. De 2 Acad. Royale des 
Sciences. Voyez Les Aôles de Léipfic , année 
1709. 
s. XVIIL. 


De l'élément & des particules du fer ; © 
du vitriol de Mars , dans les eaux des 
lacs , des fleuves , © des fontaines , fu- 
vant différents Auteurs. 


JE ne parlerai que des eaux , qui font im- 
prégnées de fer, fans entrer dans le détail 
des lacs au fond defquels on trouve de la 
mine de fer en forme de fable. Il ne fera ici 
queftion que des eaux & des fontaines char- 
gées des parties élémentaires du fer; on trou- 
vera plufeurs chofeslà-deflus, dans le Traité 
du vitriol : mais comme les eaux, avec du 
vitriol & du foufre, font aufli chargées de 
particules de fer, qui font leurs premiers élé- 
ments , elles méritent à ce titre de trouver 
place ici. 

On fe fert des aftringents , pour effayer fi 
les eaux contiennent du vitriol de Mars : ce 
qui fait que la folution eft noire ou pourpre , 
fuivant que l'acide du vitriol diminue , ou 
étend la couleur des particules alkalines. Sur 
l'effai des eaux,voyez ce qui fuit: Il eft connu 
que le vitriol fait avec du fer pur, mêlé à des 
noix de galles, donne à l’eau une couleur rou- 
ge, tirant fur le noir: mais file cuivre eft mêlé 
au fer , alors la folution eft très-noire. 

On trouve en Suede plufieurs eaux médi- 
cinales & acidules ; elles font prefque toutes 
imprégnées de vitriol de Mars, & ont un 
goût d'encre : on a fait, furces eaux, plu- 
fieurs expériences , qu'il feroit trop long de 
rapporter en entier. 


Des Eaux de Paf]y. 


Vous trouverez dans les Mémoires de 
l'Académie des Sciences , bien des chofes 
fur les Eaux minérales, fur-tout fur celles 
de Pafly & d'Auteuil. On conclud qu’elles 
font un peu imprégnées d’efprit vitriolique 
fulfureux , de ce que la noix de galles en 
poudre , mife dans ces eaux, nouvellement 
puifées , leur donne une couleur rouge; qui 
difparoît fur le champ , lorfqu'on lui donne 
un dégré de chaleur. L’efprit de fel ammo- 
niac , quia été tiré du tartre calciné, verfé 
dans cette eau, lui donne une couleur lai- 
teufe, & il fe précipite un peu de poudre 
blanche & fubtile. De-là , on peut conjeau- 
rer que ces eaux contiennent quelque ehofe 
de vitriolique , puifque les noix de galles 
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leur donnent la même couleur que le vitriol 
ferrugineux, finon que la couleur qui en pro- 
vient, tire davantage fur le noir. Mais, par 
la couleur qui part; lorfqu’on l'a fait chaufter, 
ileft aifé de voir, que ce qu'il ya de vitrio- 
lique , confifte dans quelque efprit volatil. 
On conclud encore , que cet efprit n’eft pas 
acide , de ce que lefprit vitrioliqué, mêlé 
à l’eau avec la noix de galles , ne lui fait pas 
perdre fa limpidité. Ayant diftillé au bain- 
marie fept livres de cette eau , on trouva au 
fond de la cucurbite environ cinq fcrupules 
d’une terre jaune , compofée de fibres bril- 
lantes , & de lames affez femblables au talc. 
Cette matiere , purgée par plufieurs lotions, 
après que la couleur jaune fut enlevée , ref 
fembloit à de la poudre de talc brillant; mais 
placée fur un fer rouge ; & vûe au microfco- 
pe , elle avoit perdu fon brillant & fa tran£ 
parence : elle reflembloit alors à du gypfe 
calciné. La poudre jaune & légere, provenue 
de cette matiere gypfeufe, mife dans un au- 
tre vafe de verre rempli d’eau , fe dépofa 
comme un limon jaune: cette poudre ne pa- 
roît pas avoir la vingtieme partie de la péfan- 
teur du gypfe. Placée fur un fer rouge, elle 
reffembloit à de la rouille de fer, de façon 
qu'on a conjeduré , que cette rouille venoit 
des marcaflites ferrupineufes , qui font en 
grande abondance en cet endroit: on ne dé- 
couvrit rien de falin , ni de vitrioliqué , ni 
rien de nitreux. Au refte, il eft démontré que 
ces eaux ont un peu de fer & beaucoup de 
gypfe , & qu’elles font peu utiles. 


Eaux de Torges. 


LEs eaux renommées de Forges , en Nor- 
mandie , font imprégnées d'une mine naif- 
fante de fer,ou, fuivant le langage ordinaire, 
de parties élémentaires du fer. On en juge 
par l'effet que font fur elles les noix de galles, 
& par le fel &le foufre qu'on en retire; elles 
teignent en verd le fuc épaifli de l'iris ; l’ef- 

rit de fel ammoniac n’en fait rien précipiter: 
à la diftillation , on en tire un peu de fel 
foufré. 

M. Monin à effayé les eaux de Forges , & 
il a trouvé qu'elles étoient chargées de fer 
& de vitriol. Il dit qu’il eft conftant , par les 
expériences ordinaires , que la folution de 
vitriol , mêlée à une teinture de noix de 
galles , noircit dans l'inftant, ce que ne fait 
pas lefprit du même vitriol : que la même 
teinture de noix de galles | mêlée à de la 
limaille de fer ,; prend la même couleur 
noire , mais pas fi promptement , que fielle 
étoit mêlée à la folution de vitriol. Lorf- 
qu'on met de la poudre de noix de galles 
dans l'eau de Forges, elle prend fur le champ 
une couleur rouge-foncé, qui , en une demi- 
heure fe charge encore plus , jufqu'à ce 
qu’elle deviennenoirâtre ; ce qui prouve que 
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ces eaux ne font pas chargées de vitriol, 
mais de particules de fer très-déliées, ou 
d'une efpece d'efprit vitriolique, qui a la 
nature du fer. Dans cet endroit, il y a trois 
fontaines , la Cardinale, la Royale, la Rey- 
nette. En quatre ou cinq jours l’efprit de 
vitriol, dont ces eaux font imprégnées, s’é- 
vapore ; après ce temps, elles perdent la 
couleur que l'infufion de noix de galles leur 
avoit donnée : cette teinture s'évanouit avec 
l'efprit de vitriol. Ces trois fontaines jettent 
continuellement de petits floccons de ma- 
tiere de couleur de rouille ; ils font filégers, 
qu’au taét on ne les fent pas , fans que l’eau 
les diffolve , ni qu’ils perdent leur figure ; ils 
ont beaucoup de reffemblance avec le fafran 
de Mars, qui n'eft autre chofe que de la 
rouille de fer , faite à la rofée ou à la pluie ; 
la fuperficie des mines de fer , fur lefquelles 
ces eaux paffent, en eft fenfiblement ron- 
gée : c’eft de-là , que ces eaux détachent ces 
membranes légeres de rouille, 


Eaux de Vichi. 


Georrror a eflayé les eaux de Vichi, & 
autres. Ïl a remarqué que celles de Bourbon, 
mifes féparément dans des bouteilles, à la 
quantité de 18432 grains, après avoir été 
réduites en vapeurs à un feu doux, laifloienc 
au fond du vafe 63. grains d'un certaine 
matiere terreftre & faline, & que les eaux 
de Vichi font plus pefantes, & donnent , en 
même quantité, le double d’une efpece de 
matiere minérale. Ce réfidu n’eftautre chofe 
qu'un fel âcre, lixiviel , femblable en tout à 
celui qu'on tire des plantes, & qui fermente 
avec tous les acides , qu'il y a quelque chofe 
qui tient du foufre; ce qui fe connoît à la 
lumiere affez fenfible & durable, que donne 
cette matiere faline, fi on la met dans un 
lieu obfcur fur un morceau de fer chauffé. 
Les eaux de Vichi contiennent une plus 
grande quantité de ce fel, & outre cela quel- 
que portion de fel vitriolique. BURLET a aufli 
examiné les eaux de Bourbon & de Vichi. Il 
y a fept fources ; mais il n’en a eflayé que 
fix. L'eau des deux puits des Capucins, eft 
très-chaude, Dans le baflin de la fource 
même , elle paroît obfcure & blanchâtre; 
néanmoins dans un verre , on la trouveañlez 
limpide. Elle a une odeur forte , femblable à 
celle du foufte brûlé. Au goût , elle eft très- 
falée & défagréable. Elle conferve long- 
temps fa chaleur. Il avoit un thermometre 
de 9. pouces de longueur, au-deflus de la 
phiole. A Pair libre, il étoit à la vingt- 
quetrieme marque. Plongé dans le grand 
puits quarré , il monta à 50 , & dans le petit 
à ç1.+. Cette eau , mêlée à une diffolution 
d’alun & d’efprit de vitriol, a fait une grande 
effervefcence. Avec l’eau de chaux, elle s’eft 
fimplement troublée : elle n'a point rougi le 
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papier bleu, & a pris une foible couleur avec 
la teinture de noix de galles. Elle n'a point 
changé la teinture de tournefol, & a changé 
en verd le fyrop de violettes. Quatre livres 
de cette eau évaporées dans un vafe de verre, 
ont donné deux drachmes 60 grains de ma- 
tiere terreftre. CHAMEL, de huit livres de ces 
eaux, en a tiré cinq drachmes & demie : en- 
füire, ila mis à évaporer fur des cendres chau- 
des fix drachmes & trente-deux grains de 
cette eau. Après l’évaporation, ila trouvé 
une matiere blanche & féche , tant au fond 
du vafe qu'attachée à fes parois. Le poids du 
vafe étoit augmenté de trois grains & demi, 
d'où ila conciu qu’une bouteille ordinaire de 
cette eau, contient environ vingt grains de 
cette matiere. La fource de Grille, eft moins 
chaude que celle des Capucins. En y plon- 
geant le thermometre, il a monté à la cin- 
quantieme ligne.Elle a donné à peu-près au- 
tant de matiere terreftre : elle a l'odeur du fel 
lixiviel, & eft très-tranfparente. En fortant de 
fa fource, elle donne des bulles , avec une 
odeur de foufre fondu ; elle conferve fa cha- 
leur , comme celle des Capucins, & on n’a 
point remarqué de différence entr'elles. La 
fource de Gros-Bullet eft tiede, très-limpide, 
d’une faveur plus piquante que celle de Grille. 
Son odeur femble participer du fer en quelque 
chofe. Laterre fur laqueliecoule cette eau, & 
dans laquelle l’eau même fe dépouille, eft noi- 
re. On a remarqué ; que l’aimant attire quel- 
ques païties de cette boue defféchée.Par lin 
fufon de noix de galles , elle prend une cou- 
leur forte, & elle fe trouble. Une bouteille 
de cette eau évaporée , a donné dix-huit 
rains de matiere terreftre plus que celle de 
la Grille. Elle fermente avec tous les acides. 
Ces eaux ont rendu la couleur à du papier 
bleu, paffé au rouge par les acides. Le fel, 
dont les eaux de Vichi font chargées, eft 
le même dans toutes les fources. C’eft un 
fel alcali minéral, qui dans les eaux cher- 
males eft probablement compofé de parties 
volatiles jointes à des parties fulphureufes ; 
cependant l'art n’a pû en tirer aucune partie 
de foufre. L’Auteur croit avoir découvert du 
foufre dans le réfidu de ces eaux, parce qu’en 
ayant jetté fur des charbons allumés, dans un 
endroit obfcur , outre le bruit que les parties 
falines ont fait en décrépitant, elles ont don- 
né quelques fumées bleues, qui, allumées, 
avoient l'odeur de poudre à canon. Outre 
cela, ayant confervé pendant quelque temps 
de ce réfidu diffous dans de l'efprit-de-vin, 
il a vû nâger fur la liqueur quelques particu- 
les graffes. Enfin , ce qui eft un indice encore 
plus afluré du foufte, ila jetté cette matiere 
terreftre bien purgée de tout fel, dans de 
lefprit-de-vin. Après quelques jours il a vû 
fur la fuperficie une efpece de membrane 
huileufe. Avec le foufre , il y a quelques 
particules 
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articules de fer , fur-tout dans la fource de 
Ë Grille,du gros Bullet, & celles de Gorgnier. 
L’aimant en a attiré quelques parties.Enfuite 
il a effayé l’eau de la fontaine des Buveurs , 
& celle du petit puits quarré des Capucins ; 
pàr du papier bleu , de la teinture de tourne- 
fol, il a vû que l'ayant laiflé pendant une nuit 
entiere dans l’eau, la couleur n’avoit reçu au- 
cune altération. Il a donné à ce papier la 
couleur rouge par le moyen des acides ; en 
le mettant dans l’eau le jour fuivant, ce pa- 
pier a recouvré fa couleur bleue , ce qui dé- 
montre que ces eaux ne contiennent point 
d'acide volatil. 


Eaux de Carenfac. 


LémEry a examiné l’eau minérale de Ca- 
renfac dans le bas Rouergue ; il l’a trouvée 
froide & fans odeur , avec un goût un peu 
âcre & vitriolique. 12 oncesde cette eau éva- 
porées, ont donné 18 grains d’une efpece de 
{el gris tirant fur le blanc, falé ; & un peu 
vitriolique. 

Eaux de Pongues. 


Les eaux de Pougues dans le Nivernois, 
n'ont pas par elles-mêmes beaucoup d’acidi- 
té,&c ne roupiflent pas à l’infufon de noix de 
galles : cependant lorfqw’elles font fraiche- 
ment puifées , elles rougiffent par la poudre 
de noix de gaïles , & elles font très-acides. 
Avec quelques gouttes d’efprit de fel am- 
moniac , il fe fait un précipité blanc & com- 
pat. L'eau évaporée , le réfidu étoit feuil- 
leté & falé. Diffous dans de Peau commune 
chaude & filtrée , il a teint en verd le fuc de 
fleurs d'iris. Il n'a fait aucune effervefcence 
avec lhuile de vitriol, mais feulement un pe- 
tit frémiflement;ce qui à fait foupconner que 
cette eau traverfe des terres bitumineufes , 
dans lefquelles néanmoins il y a plus de vi- 
triol que de bitume. 


Eaux des bains d'Avignon. 


Grisonius a écrit fur ces Eaux, &a ob- 
fervé que fraichement puifées , elles font 
limpides & d’un goût auftere. Mencus dit 
qu’elles contiennent plus d’alun que de fer. 
SAYONAROLE à cru qu’elles étoient impré- 
gnées de fer , d’alun & de cuivre. Baccius 
es a de même jugé ferrugineufes & alumi- 
neufes. L’Auteur doute qu’it y ait du fer, 
mais par les expériences fuivantes , il veut 
prouver qu'indépendamment du foufre , il y 
A du tartre vitriolé : mais il exclut le fer, 
quoiqu'il foit rare de trouver des pyrites & 
du vitriol qui n’aient quelque portion de 
fer. L’eau mêlée à la décoétion de noix de 
galles a pris une couleur jaune & non pas 
noire. Une portion du dépôt durci , qui f 
trouve au fond de ces eaux, pulvérifée, & 
mife dansde leaucommune avec de lapoudre 
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de noix de galles, n’a donné aucune couleur 
noire à l'eau. Il à mis de l'huile de tartre dans 
une once de cette eau : elle s’eft troublée , 
mais s’eft promptement éclaircie , & a pris 
une couleur jaune , tirant fur le rouge. Ver- 
fée dans un vaiffeau de terre & defléchée , 
elle a pris une couleur d’orange mûre & fe- 
che , ou de rouille de fer. Cela arrive avec 
l'eau omphatique de Markiole , mais non pas 
avec celle des bains d'Avignon , qui, mêlée 
à l'huile de tartre , a fur le champ pris une 
couleur blanche comme du lait, jufqu'à ce 
qu'il fe foit précipité une petite quantité de 
terre blanche. Enfuite il a mis parties égales 
d’eau dans deux vafes de verre : dans l’'unil 
a verfé quelques gouttes d’efprit d'urine , 

dans l'autre quelques gouttes d'efprit de fel ; 

lune & l’autre ont paru laiteufes , fans être 

rouges ni jaunâtres , comme il feroit arrivé, 

à ce qu'ildit, s'il y avoit eu du fer. 

A une demi-once d’eau il a mêlé une 
drachme de chaux vive , & au bout de huit 
heures l’eau étoit encore blanche : enfuite 
elle a pris la couleur jaunâtre d’une eau fer- 
rée. Il a mis dans un vafe de verre un peu 
d'efprit de vitriol romain ; l'addition de quel- 
ques gouttes d'huile de tartre a occafionné 
une grande ébullition & effervefcence , qui 
étant pañlée , il s’eft précipité une fubftance 
faline ; de couleur rougeâtre, qui eft le fer 
caché dans cette liqueur. Il a encore mêlé 
de la poudre de noix de galles à quelques 
gouttes de cet efprit de vitriol, jointes àune 
once d’eau commune ; aufli-tôt la couleur 
noire s'eft montrée. Ayant fublimé une partie 
d'une certaine terre jaunâtre de la vallée de 
Roze dans le territoire de Sienne, qui pañfe 
pour ferrugineufe, avec une égale portion de 
fel ammoniac , le tout refroidi a pris une 
couleur d'orange mûre & defléchée; ayant 
trouvé dans la partie concave du chapiteau 
des particules falines de la même couleur , 
ce qui n'arrive pas avec le fédiment de l'eau 
des bains d'Avignon , mais qui donnoit une 
couleur blanche à la matiere qui reftoit au 
fond , comme à celle qui étoit attachée au 
chapiteau de l'alambic. L'intérieur de ces ma- 
tieres étoit rouffâtre; & pour mieux s’aflurer 
qu'il n’y avoit pas de fer fur un grain tiré par 
le feu , il verfa de l'huile detartre, fans que 
la couleur ait changé ; elle devoit cependant 
en prendre une jaune , ou de rouille, Il eft 
aufli démontré qu'il n’y a point d’alun ; car 
ayant tiré de la teinture de bois de Bréfil, 
mis en menus morceaux , & infufé pendant 
une nuit dans de l'eau commune , cette tein- 
ture, mêlée avec une partie d’alun de roche, 
diflous dans de l'eau commune, perdit beau- 
coup de fa couleur rouge , ce qui n'arrive 
pas lorfqu'on la mêle avec du fédiment de 
leau des bains d'Avignon. Outre cela l’ad- 
dition d’alun fubtilement pulvérifé dans du 
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vin fait avec des grenades, n’a occafonné 
aucune fermentation , ni aucun changement 
de couleur , au lieu que la poudre du fédi- 
ment de ces bains ; mêlé à ce vin, a fait une 
grande fermentation , avec ébullition & écu- 
me. Un peu après le vin fut plus clair qu'au- 
paravant. Ayant fait évaporer une grande 
quantité de cette eau, il eft refté deux onces 
de fédiment de couleur fauve-obfcur , ap- 
pellée Æontine , d'une faveur douce, & un 
peu falée, Si elle tenoit du fer ou de l’alun, 
on auroit trouvé des parties noires & rou- 
geâtres, proportionnellement aux parties du 
fer, & des cryftaux attachés aux parois du 
verre proportionnellement à la quantité d’a- 
lun : car de la diflolution d’une livre d’alun 
faite dans un vaiffeau de chêne avec fix li- 
vres d’eau commune , & laiflée pendant plu- 
fieurs jours dans ce vafe , l’eau paife goutte à 
goutte à travers les pores, & laïffe l’alun cryf 

allié. ILa obfervé la même chofe dans une 
portion d’alun de roche diffoute & laiflée 
dans un vafe rempli d’eau commune;enfuite 
fur de l’alun de roche pulvérifé, & mis dans 
un vafe de verre , il a verfé quelques gout- 
tes d'huile de foufre , ce qui n’a rien donné 
de nouveau. Après cela , fur du fédiment 
des eaux d'Avignon pulvérifé , il a mis un 
peu d’huile de foufre , & il y a eu une grande 
fermentation. Par les expériences fuivantes, 
il a prouvé qu'il n’y avoit point de cuivre. 
Il a mis dans l’eau pendant trois jours un 
anneau de fer poli , lequel ne s’eft point 
chargé de rouille. Ila diflous dans de l’eau 
tiéde un peu de vitriol de Chypre, dont on 
peut tirer du cuivre ; ayant plongé une lame 
de fer dans cette eau, fur le champ la rouille 
s’eft manifeftée. Outre cela , cette eau , par 
l'addition de quelques gouttes de fel ammo- 
niac , a pris une couleur bleu zrquir , com- 
me on l’appelle , ce qui n’arrive pas à l'eau 
des bains d'Avignon , qui devient laiteufe 
par l’addition de Pefprit de fel ammoniac. 
Six livres de cette eau , paflée par le papier, 
ont laiffé fur le filtre une très-petite quantité 
de terre blanche , infipide , & de la confif- 
tance du beurre : enfuite, l’eau évaporée à 
un feu doux, il eft refté trois drachmes de 
fédiment de la confiftance du miel , d’une 
faveur douce , défagréable ; difloutes dans 
de l'eau commune & évaporées, on a trou- 
vé un fédiment de la même couleur , faveur 
& confiftance ; tenues dans le vafe de verre 
pendant deux jours , defféchées & calcinées 
pendant un quart d'heure, elles ne fe font 
point allumé, ni n’ont point fait de bruit : 
mais tirées du feu , elles ont donné fur le 
champ , même après leur refroidiffement , 
une odeur de foufre , & au goût une fenfa- 
tion de fel ; ce qui n’arrive pas avant la cal- 
cination, parce que les particules falines & 
fulfureufes en étoient enveloppées & déte- 
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nues dansles parties terreftres, Enfuite il a mis 

un peu de cette chaux dans une teinture de 

fleurs d'amarante ; à l’inftant le rouge a dif- 
paru , & a été remplacé par une couleur 
jaune foncée. Il a encore éprouvé fi cette 
eau , verfée fur une teinture d’amarante, lui 
rendroit fa couleur rouge , & la chofe a 
réuffi à merveille. Il a remarqué que leau- 
forte , ni lefprit-de-vin tartarifé , & bien dé- 
phlegmé , n’ont aucune prife fur des mor- 
ceaux de cette matiere fulfureufe & faline. 
11 a diffous dans de l’eau commune le fédi- 
ment de quinze livres de cette eau évaporée, 
& a tenu ce mélange pendant trois heures 
proche le feu , afin que la diffolution fe fit 
mieux; il a filtré par le papier, (ce quil a 
recommencé trois fois),ila trouvé une demi- 
once d’une terre un peu falée , couleur d’am- 
bre gris. Cette eau évaporée au bain ordi- 
naire , a laiffé un fédiment de couleur léoni- 
ne obfcure , de faveur falée & âcre, pref- 
que comme le fel marin, qui prenoit un 
goût doux , à mefure qu’il fe diflolvoit da- 
vantage dans la bouche. Le refte du fédi- 
ment fe durcit beaucoup pendant une nuit, 
& pefoit environ trois drachmes , avec une 
faveur falée. Une demi-drachme calcinée à 
un feu violent a donné l'odeur de foufre , & 
s'eft évaporée en peu de temps ; d’où on con- 
clud qu’elle abonde en parties extrêmement 
volatiles. L'autre partie calcinée à un trop 
grand feu a fait une forte ébullition : reti- 
rée du feu , après un quart d'heure , elle 
étoit encore d’une faveur falée. Pulvérifée 
de nouveau fubtilement , & difloute dans 
onze onces d’eau commune , pendant une 
heure , à une chaleur modérée , une once & 
demie filtrée par le papier , a donné un peu 
de terre falée , de couleur bleu-célefte. Eva-: 
porée derechef à ficcité | on a trouvé une 
once de fel un peu acide , blanc comme le 
tartre vitriolé. Ces calcinations n’ayant don- 
né aucune odeur fœtide, on conclud qu'il n’y 
avoit point de foufre impur , mais du vola- 

til. Enfin, il dit qu'outre le fel & le foufre, 
il y a beaucoup de terre sravertine , ou autre 
femblable , & que Le fédiment du bain eft 
compofé de ces trois matieres : car ce fédi- 

ment, de même que la terre qui a été ex- 

traite de l’eau, ou qui refte fur le filtre, bouil- 

lonne & fermente par l'addition de lhuile 

de foufre , qui eft prefque privé de fon aci- 

dité : mais dans cette terre il n’y a point de 

parties âcres cachées , comme dans celle de 

travertire, On découvre en quelle propor- 

tion font le fel & le foufre dans l’eau des 

bains d'Avignon, en ce que neuf livres de 

cette eau diftillée jufqu’à ce quil n’en refte 

qu'une livre & demie , qui filtrée a donné 

prefque onze drachmes d’une terre infipide , 

couleur d’ambre gris. L'eau filtrée , étant 

enfuite évaporée,a laiffé cinq fcrupules d’une 
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matiere mielleufe , qui , étant calcinée , n’a 
donné qu'une demi-drachme , ayant perdu 
trois fcrupules & demi de fes parties volatiles 
& épailles. Il à encore diffous ce réfidu dans 
deux onces d’eau; après la filtration, ileft de- 
meuré fur le filtre quinze grains d’une terre 
infipide de couleur bleue. L'eau évaporée au 
bain accoutumé, il eft refté vingt grains fem- 
blables au tartre vitriolé , tant par la faveur 
que par là couleur. 


Fontaine de Lanchflad. 


Voicr ce qu'HorrmAnN nous en a dit. 
Elle jettoit fur fes bords de l’ochre jaune : 
mife dans un verre, elle éroit un peu trouble, 
& laifloit fur la langue une faveur martiale 
& vitriolique. La poudre de noix de galles 
lui donnoït une couleur pourpre. Il a cher- 
ché à connoître fa pefanteur par un hydro- 
metre de fon invention. Il a remarqué qu'au 
fortir de la fontaine , elle furpañloit le poids 
de l'eau de pluie , & que portéeà la maifon, 
elle étoit plus légere. Il y joignit de Pefprit 
de vitriol & de nitre, qui n’occafionnerent 
aucun mouvement ; ce qui n'arrive jamais 
lorfque l’eau eft imprégnée de l'élément qui 
donne la nature aux matieres alkalines. Il a 
ajouté une folution de mercure fublimé : il 
n'en eft point réfulté de teinture rouge , jau- 
ne , ou laiteufe , comme auroit fait l'alkali 
fixe , ou combiné avec un acide ou un élé- 
ment volatil. Il a ajouté de la folution de 
Mars fans qu'il foit arrivé de changement. 
Cette folution , lorfqw'elle produit de petites 
fleurs jaunes , ou qu’elle donne une couleur 
noire , eft l'indice d'une matiere calcaire & 
aftringente. Outre cela il y a mis des gouttes 
d'huile de tartre par défaillance , ce qui n'a 
occafonné aucune ébullition ; cette addition 
a feulement un peu troublé fa tranfparence, 
& a fait foulever quelques fleurs légeres à 
caufe du fubtil élément terreux qui étoit 
dans l'eau. Enfin , ila ajouté de l'infufion 
de noix de galles qui a donné une teinture 
brune foncée: cependant il n’en eft rien forti 
qui puiffe fervir d'indice affuré que l’eau con- 
tenoit un principe martial : mais il a mieux 
reconnu l'élément du fer en ce que les che- 
mifes des baigneurs étoient tachées de jau- 
ne, & que la coque des œufs qu'on y met- 
toit, prenoit la même teinture. L'élément du 
fer fe manifeftoit fur-tout par cette terre bo- 
laire rouge , qui non-feulement s'attache 
aux parois des canaux , par lefquels l’eau 
coule, mais encore qui fe dépofe & fe re- 
cueille abondamment au fond du réfervoir 
de pierre, dans lequel on tient l'eau pen- 
dant l'hiver. Cette terre n’eft autre chofe 
qu'une vraie terre fulfureufe martiale jr& 
un vrai fafran de Mars , ainfi qu'il l’a dé- 
montré par les expériences fuivantes. Il a 
pris deux onces de cette terre lavée , pri- 


vée des parties les plus groffieres de fable ; 
il les a féchées dans un creufer. Au bout d’un 
quart d'heure cette terre a pris une couleur 
grife de fumée. Le feu augmenté , & calci- 
né plus fortement , elle a commencé à rou- 
gir ; & a formé un véritable fafran de Mars. 
Après l'avoir laiflé refroidir ; il l'a tirée du 
creufet ; & en lui ajoutant feulement la moi- 
tié de fon poids de fel ammoniac, il l’a remis 
à un feu convenable : il en a retiré des fleurs 
très-blanches du poids de quatre fcrupules. 
Sur ces fleurs il a verfé de lefprit - de - vin 
très-rectifié ; il a obtenu une magnifique tein- 
ture martiale , qu'il a employée , foit feule 3 
mieux encore avec des effences ameres pour 
fortifier l’eftomach. Outre cet élément mar- 
tial, il a reconnu que cette eau avoit enco- 
re le principe commun à toutes les eaux mi- 
nérales , que la Médecine emploie avec fuc- 
cès, c’eft-a-dire, le foufre fubtil, & cet efprit 
éthéré , dont plufieurs phénomenes démon- 
trent la préfence. Il a déja fait voir ci-def- 
fus par fon hydrometre que cette eau , nou- 
vellement puifée, a une gravité , qui difpa- 
roît par le mouvement & le contaét de l'air. 
Cette eau mife dans un vafe de verre, où 
our le mieux, d’étain , placé fur des char- 
oé allumés, jette beaucoup de bulles, dont 
une grande partie s'attache au fond & aux 
paroïs du vafe. Ces bulles ne font autre chofe 
que des parties éthérées, très-fubtiles , que 
l'eau contenoit. Outre cela on tire une preu- 
ve de la préfence de ce fubtil élément par la 
vapeur légere qui fort de ces eaux ; au point 
que fi l’on en infpire trop abondamment, la 
tête en eft engourdie , & comme endormie. 
C'eft par la même raifon qu'elles ne gelent 
point par les plus grands froids , & qu’enfer- 
mées dans une bouteille bien bouchée , elles 
fe confervent très-long-temps. - 
Il y a encore eu d'autres expériences de 
faites fur les eaux de Lauchftad ; avec la fo- 
lution d’alun , d’abord il ne paroïît aucun 
changement: mais enfuite il s'éleve quelques 
bulles. Avec la folution de lune ; elles pren- 
nent une couleur d’opale qui tourne au rou- 
ge. Nul changement avec la folution de 
mercure , niavec l’efprit de vitriol ou de 
nitre. L'huile de dima és défaillance pro- 
duit des flocons blancs , qui furnâgent. 
Avec la diffolution du cuivre jaune par la 
chaux vive , elles prennent une couleur ver- 
te, fans perdre leur tranfparence. Par la fo- 
lution du foufre, par la chaux vive , il fe 
fait un précipité gris-noir. Avec la folution 
de noix de galles, elles prennent une cou- 
leur rouge tirant au noir. Enfin, avec la fo- 
lution de gomme lacque , elles tournent un 
peu au rouge. 


Eaux thermales de Carlsbad. 


Percer , en fe propofant de chercher la 
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matiere & la nature de ces eaux ; prétend 
qu'il faut d’abord examinerles différents fof- 
files de cette contrée , perfuadé que leur 
chaleur vient de la pyrite , du fer, d’un cer- 
tain fel nitreux , de la pierre calcaire, qu'on 
appelle gypfe , & fur-tout des mines qui y 
abondent. Dans environ une livre d’eau, for- 
tant de la fontaine, fi vous jettez deux ou 
trois grains de poudre de noix de galles , 
aufli-tôt l’eau rougit , & par l'addition de 
Fhuile de tartre par défaillance , elle devient 
toujours laiteufe : elle fe mêle fans trouble 
avec le falpêtre & le fel commun. Avec le 
fel ammoniac, le fel volatil fe dégage : avec 
la folution de vitriol , elle fait effervefcence. 
Une livre d’eau évaporée a donné un fédi- 
ment blanc d’une demi-drachme ; & en re- 
tirant la folution; on obtient environ vingt- 
cinq grains cryftallifés de faveur nitreufe. 
L’Auteur montre enfuite, qu’en général ces 
eaux contiennent quelques petites portions 
de fel de nitre , de gypfe , de pyrites fulfu- 
reufes & ferrugineufes, & ce,dans la propor- 
tion fuivante: Pour unelivre d’eau, au moins 
vingt grains de fel, 4ou s de gypfe, &un 
peu moins de pyrites : quant à l’efpece du 
fel , il croit que le fel nitreux des bains 
chauds , eft le fel mural , Æpzronitrum. 
Non loin de-là , dit-il , il y a des minieres 
d’alun qui donnent une grande quantité de 
pyrites. La pierre, qui fe trouve dans les 
canaux , eftrouge comme de la brique : c’eft 
du fer venu despyrites. Si on calcine , & 
qu’on pulvérife cette pierre,en verfant deffus 
de l'eau, & remuant le vafe , on verra fe 
précipiter une poudre pefante , brillante & 
ferrugineufe, & furnâger une poudre rouge 
& brillante. Il dit que l'aimant a attiré cette 
poudre, qui y reftoit attachée , comme de la 
limaille d'acier. En jettant de la poudre de 
noix de galles dans cette eau chaude , fur le 
champ elle prend une couleur rouge , com- 
me il arrive à une infufion de noix de galles, 
dans laquelle on jette de la limaille de fer : 
cette couleur part, fi on fait chauffer l’eau. 
La poudre des noix de galles tombe au fond; 
elle eft d'abord d'un verd défagreable , à 
caufe de la jonétion de lochre , qui eft un 
peu rouge , ce qui dure quelques jours : mais 
cette couleur paffe à celle de l'or, ou à celle 
du fuccin. Ces eaux étant refroidies , fi on y 
jette de la poudre de noïx de galles , on ne 
voit aucune nuance de pourpre: mais petit- 
à-petit l’eau fe trouble ; enfuite elle s’éclair- 
cit , & laiffle tomber au fond une matiere 
couleur de lait, En la laïffant une nuit dans 
cet état, d'abord elle pañfe au verd , enfuite 
àla couleur d’or. Si vous faites chauffer une 
feconde fois ces eaux, les noix de galles ne 
leur donnent plus decouleur pourpre : mais 
fucceflivement & dans le même ordre que 
ci-deflus , elles acquierent une couleur blan- 
che, verte &jaune, Qu’elles foient froides 
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ou chaudes , l'huile de tartre , par défaillan< 
ce, ou autre fel femblable , les rend , fans 
effervefcence , laiteufes comme une émul- 
fion. Elles teignent en verd le fyrop de vio- 
lettes , & le fuc de choux rouge ; exaltent 
la teinture rouge: du bois de Brézil ; réta- 
bliffent la couleur bleue du tournefol, pañlée 
au rouge par les acides ; précipitent le mer- 
cure fous une couleur dorée , & fe mêlent, 
amicalement , avec la folution du fel com- 
mun , l'efprit de fel ammoniac, & les autres 
efprits volatils. Enfin , elles dégagent l'or de 
l'eau régale, fermententavec tousles acides , 
& jettent beaucoup de bulles qui durent 
long -temps. Les efprits de foufre & de 
vitriol , leur donnent une faveur , femblable 
à celle des acidules , fans rien changer à leur 
couleur.Réduites à moitié, par la diftillation, 
elles rendoïent une odeur âcre , volatile 
& fulfureufe , fi confidérable , & donton 
on étoit fi frappé , quil n’étoit pas poffible 
de la foutenir. Le fédiment étoit blanchâtre, 
avec quelques taches rougeâtres, jaunes , de 
faveur alkaline & falée, fans nulle odeur , 
faifant grande effervefcence avec les acides. 
A l'approche de l'aimant , il a donné quel- 
ques particules ferrugineufes. Délayé dans 
de l'eau pure & filtré, il a donné un fel alkali 
fixe , nitreux, ftrié , & en plumes , partie de 
couleur blanche , partie jaune clair. Diffous 
une feconde fois, on a obtenu une odeur 
agréable de violette , comme la leflive de fel 
detartre, & de nitre fixé. La liquetr évapo- 
rée convenablement , le fel étoit plus pur & 
mieux cryftallifé : il paroiffoit fous la forme 
de fils longs & fins de nitre , mêlés avec les 
cubes du fel marin. Il avoit une faveur péné- 
trante , alkaline , falée , avec une certaine 
amertume nitreufe , refroidiffante , laiffant 
fur le filtre une poudre blanche, de la même 
nature calcaire que celle qui nâge dans les 
eaux des bains , & dans les folutions des tufs 
calcinés. Il eftàremarquer, que ces fels don- 
noient les mêmes phénomenes que les eaux 
mêmes avec le fyrop de violette , le mer- 
curé fublimé ; que même ils réuflifloient 
mieux. Ils faifoient aufli une grande fermen- 
tation avec tous les acides, & une fi furieufe 
avec l’efprit de vitriol , que le vafe en étoit 
échauffé. On obtient un fel neutre , fembla- 
ble au nitre vitriolé , ou à l’arcazum dupli- 
catum , en joignant ce fel à l'acide du vitriol, 
ou du nitre à la terre foliée du tartre , en fai- 
fantle mélange par l'acide du vinaigre. Il 
fermente aufli avec la folution du vitriol , 
d’où il réfulte , par la féparation de l’ochre, 
une efpece de nitre vitriolé ; mais il fermente 
plus vivement , avec la diffolution d’or dans 
l’eau régale ; il précipite Por fulminant: & fi 
au lieu de fel de tartre , on ajoute deux par- 
ties de foufre , &trois de falpêtre , il donne 
une poudre fulminante, Ce même fel , placé 
fur une barre de fer rouge, fond fur le champ; 
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il s’enfle & forme des bulles ; lorfqu'il eft cal- 
ciné, il donne quelque chofe d’un fel alkali 

lanc , avec amertume ordinaire : fi on le 
remet fermenter avec les acides, & qu'on l'ex- 
pofe de nouveau à un fer rouge, il ne fond 
pas ; mais il décrépite & faute. BerGer. 


Eaux de Prudel , aux environs de Carlfbad. 


Deux livres d'eau évaporées ont laiffé une 
drachme de matiere , qui a donné un fcru- 
pule & 8 grains defel,avec 1 $ grains deterre. 
La folution d’alun ne faifoit pas beaucoup de 
précipité : celle de lune la rendoit laiteufe , 
pour paffer enfuite à la couleur bleue. Elle 
devenoit laiteufe par la folution du fucre de 
Saturne , & fe précipitoit fur le champ. Par 
la folution du vitriol de Mars, on avoit un 
précipité verd pâle , faifoit grande effervef- 
cence par l’efprit de vitriol ; moins grande 
par l’efprit de nitre. L'huile de tartre par dé- 
faillance , donnoit des fleurs blanches : la 
chaux vive faifoit un précipité.Par la folution 
du cuivre jaune, avec la chaux vive, il fe fai- 
foit un précipité blanc , mais en petite quan- 
tité; devenoir laiteufe, par la folution du fou- 
fre , avec la chaux vive, & fe troubloit; par 
la folution du foufre , avec le fel detartre , 
prenoit une couleur jaune trouble : avec la 
folution de noix de galles, point de change- 
ment ; avec le fyrop de violette, jaunifloit. 


Acidules chaudes aux environs de Prudel. 


L'EAU, par la folution d’alun, blanchifloit; 
par celle de lune , devenoit laiteufe ; enfuite 
prenoit une couleur bleue d’amétifte:au fond, 
il  précipitoit des flocons blancs blancs. Par 
la folution du mercure fublimé , il n’arrivoit 
aucun changement. Par celle du fucre de Sa- 
turne , elle devenoit laiteufe , & fe précipi- 
toit promptement : par l’efprit de vitriol fai- 
foit grande effervefcence , & très-peu par 
lefprit de nitre. Par l'huile de tartre par dé- 
faillance, devenoit laiteufe, enfuite fe pré- 
cipitoit fous une forme blanche : étoit trou- 
blée par l’eau de chaux vive , enfuite fe cla- 
rifioit. Par la folution de cuivre jaune , avec 
la chaux vive , il f précipitoit quelque chofe 
de blanc. Par la folution du foufre , avec la 
chaux vive , elle prenoit une belle couleur 
d’opale. Par la folution de foufre , avec le fel 
de tartre,elle prenoitune couleur jaune-blan- 
châtre, & il fe précipitoit peu de chofe. Avec 
la folution de noix de galles , il nefe faifoit 
aucun changement: le fyrop de violette eft 
xefté bleu. 

Eaux d'Egra. 


De trois livres & demie d’eau évaporées , 

il eft refté une drachme deux fcrupules , lef- 

quels étant féparés, on a eu quatre fcrupu- 
FoURNEAUX , 4. Section, 


les trois grains de fel , & dix grains d'ochre. 
Cette eau fermentoit avec la folution d’alun, 
& demeuroit blanche avec des flocons épais; 
la folution de mercure fublimé blanchifloic 
un peu, avec écume & pellicule ; devenoit 
laiteufe avec la folution de fucre de Satur- 
ne, & s’éclairciffoit promptement ; avec la 
folution de vitriol de Mars , fe précipitoit en 
poudre blanche , avec les couleurs de l’arc- 
en-ciel ; avec la folution de Vénus , fe pré- 
cipitoit en blanc, tirant fur le verd ; fermen- 
toit médiocrement avec l’efprit de vitriol : 
s'échauffoit peu avec l’efprit de nitre. Avec 
lhuile de tartre, par défaillance, donnoit un 
précipité blanc ; avec l'eau de chaux vive 
demeuroit limpide; avec la folution de cuivre 
jaune , par la chaux vive, noircifloit, & don- 
noit une odeur d'œufs pourris; avec la folu- 
tion de foufre, par la chaux vive, il fe faifoit 
un précipité blanc, dont le defflus étoit noir : 
avec la folution de noix de galles , d’abord 
elle étoit jaune , enfuite , par différentes 
nuances , elle prenoit la couleur de rouge- 
brun, & verdifloit avec le fyrop de violette. 


Acidules à Klein Engflinger. 


Par la folution d’alun , cette eau a pris, à 
la longue la couleur d’opale ; enfin, il s’eft 
fait un précipité en forme de flocons ; par la 
folution de lune a un peu fermenté, mais a 
pris des teintes de rouge par dégrés, &a 
rougi entiérement ; avec la folution de mer- 
cure fublimé , elle eft reftée limpide , ayant 
néanmoins une efpece de pellicule ; avec la 
folution de fucre de Saturne, elle a pris fur 
le champ la couleur d’opale opaque , & il 
s’eft fait un précipité ; avec la folution de 
vitriol de Mars, d’abord nul mouvement , à 
la fin un précipité; par la folution de Vénus, 
elle devenoit enfin d’un verd-céladon ; par 
lefprit de vitriol , faifoit effervefcence avec 
bulles ; fermentoit peu avec lefprit de nitre ; 
par l'huile de tartre , par défaillance, fe trou- 
bloit, enfuite s’éclaircifloit, & fe retroubloit, 
fi on y en ajoutoit de nouveau ; par la folu- 
tion de foufre, par la chaux vive, à la longue, 
elle prenoit une couleur jaune, & il fe faifoit 
enfin un précipité blanc , avec mauvaife 
odeur ; par la folution de foufre, par le fel 
de tartre , elle jaunifloit lentement , &enfin 
blanchifloit; par la folution de noix de galles, 
elle eft devenue obfcure par dégrés , avec 
pellicule ; a verdi avec le fyrop de violette: 
avec la folution de gomme lacque, a d’a- 
bord été limpide, a enfin pallé au rouge. 


Fontaine de Tfchagun. 


V’icarius , dans fon nouveau Traité des 
Eaux , parle aufli de la Fontaine de Tfcha- 
gun. Il dit que dans le deflus de cette Fon- 
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traine, il ÿ a deux mines , une de foufre , l'au- 
tre de vitriol ; que l’eau puifée & mife dans 
une bouteille, donne uneodeur acidule , mais 
qu’elle laifle à peine fur la langue quelques 
indices d’âcreté , & que prife au-delà de la 
mefure ordinaire , elle excite lappétit; qu'à 
l'endroit où la Fontaine jette , il s’eft dépofé 
une quantité de terre rouge bolaire, ou jaune 
tirant fur le rouge ; que cette eau n’eft point 
propre à faire vivre les poiflons , ni à cuire 
les légumes qu’elle durcit : elle coagule le 
lait. Chaque once de cette eau , donne pref- 
que deux grains de matiere minérale. Difil- 
lée à la maniere des Anciens , elle donne un 
vrai phlegmeinfipide , & inaltérable par tous 
les autresliquides. Le capur mortuum eft auffi 
infipide. Evaporée , elle a donné de petits 
cryftaux pointus infipides , qui n'ont fait ef- 
fervefcence , niavec les alkalis , ni avec les 
acides. Ils ont cependant été diffous par les 
acides , mais fans bruit. A la longue, l’eau a 
été troublée par l'huile de tartre par défail- 
lance , & l’efprit d’urine , avec un précipité 
prefque blanc , femblable au précipité qu’on 
obtient ordinairement du vitriol blanc : les 
acides fpiritueux , ni les diflolutions de nitre, 
de fel commun & d’alun, ne l'ont point trou- 
ée. 


Fontaines de Spa. 


Parmi les Fontaines de Spa, celle qu'on 
appelle Geronfler,à caufe du fer, foufre & du 
vitriol,eft fortchargée de mine de foufre & de 
fer. On remarque que l’eau des quatre Fon- 
taines de Spa, mife dans un vafe de terre, 
montre à fa fuperficie une matiere huileufe 
de plufieurs couleurs , comme l’arc-en-ciel : 
cette matiere reffemble à un fuccin liquide 
par fon odeur , & par l'inflammabilité que le 
foufre,qui y eft contenu ,lui donne.Elles ont 
aufli cela de commun , que leurs réfervoirs 
&canaux font teints de rouge ou de jaunârre, 
ce qui vient d'une miniere de fer oude crayon 
rouge. Outre cela, elles font mourir les gre- 
nouilles & les petits poiffons qu’on y jette: ce 
qu'on n'a pas encore éprouvé avec de gros 
poiffons. 

Ces eaux ont une faveur acide & ferrugi- 
neufe : par l'addition des noix de galles, elles 

rennent la couleur de vinaigre rouge ; l’ef- 
rit de fel ammoniac n'y fait point de préci- 
pité : après la diftillation, il refte une poudre, 
comme de la rouille de fer, dont on tire du 
fel martial. 
Eaux de Provins. 


GuirE , dans fon Traité des Eaux miné- 
rales, parlant de celles des Provins, dit qu’el- 
les ont la même faveur que celles qui ont 
fervi à éteindre le fer des Ouvriers. Il a re- 
marqué. que les différents fédiments de ces 
eaux étoient teints, fuivantles différents de- 
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grés de chaleur qu'ils avoient efluyés : les uns 
paroiïffant rouges, d'autres jaunes,& quelque- 
fois noirs. Ayant expofé pendant deux jours 
cette matiére ferrugineufe au foleil , elle eft 
reftée molle , comme une argile détrempée 
dans de l’eau : mais defféchée au feu , elle 
avoit l’odeur du fer. Lorfque cette mine eft 
molle , & qu’on la détrempe dans de l'eau, 
elle reffemble à de la lie d'huile. Lorfqu’on 
lexpofe long-temps à l’air , elle fe durcit & 
fe granule : & ces grains ne donnent aucune 
qualité à l’eau. 


Eaux minérales dImington. 
8 


Derrn4am,écrivant des eaux d'IImington, 
penfe qu’elles tiennent du’ vitriol de Mars, 
parce qu’elles font d’une couleur fort pâle,& 
que mêlées avec le fyrop de violette, elles 
prennent un couleur verte. Avec la poudre 
de noix de galles , elles acquierent une cou- 
leur , tantôt pourpre, tantôt noire. La fei- 
zieme partie d'un grain de noix de galles, a 
donné à une pinte d’eau , une couleur pref- 
que pourpre , que l'addition de la huitieme 
partie d’un grain de noix de galles , a rendu 
aufli foncée & brillante que du fyrop de rofes 
rouges, délayé dans de l'eau. Une plus gran- 
de quantité a donné une couleur obfcure , & 
prefque noire comme de lencre. Cette eau , 
dans un temps fec, pefe à-peu-près une demi- 
drachme, plus que l’eau commune: mais par 
un temps humide , l'ochre étant dépofé, leurs 
poidsétoient égaux: d’où il conclud, qu'il eft 
bien difficile de trouver le poids jufte de l’eau 
des fontaines. Par la comparaifon qu'il en a 
faite avec les eaux alumineufes , il conclud 
qu’elles ne tiennent point d’alun. Les eaux 
alumineufes font cailler le lait, ce que ne fait 
pas Peau d’flmington. Quelquefois le fédi- 
ment qui fe trouve dans le baflin de ces eaux, 
eft noir, comme celui des eaux imprégnées 
d’alun ; ce qui feroit croire qu’elles en con- 
tiennent, fi elles faifoient effervefcence avec 
les efprits urineux, par exemple, de corne de 
cerf, pendant que la poudre rougeñtre , que 
ces eaux laiffent après l’évaporation , ne fer- 
mente qu'avec les acides : cette poudre pa- 
roît aufli être fort différente du nitre. Partie 
de ces eaux pafle entiérement à la diftilla- 
tion, comme une liqueur infipide , & fans 
odeur de foufre ; partie donne un fédiment, 
qui, placé fur un fer rouge donne une flam- 
me, femblable à celle du foufre commun. 
Pour ce qui regarde la pellicule onêtueufe, 
qui fe ramaffe fur la fuperficie de.ces eaux, 
lorfqu’elles ont été en repos pendant un 
temps , & l'odeur fœtide qui en exhale, il 
ne l'attribue pas tant au foufre commun , 
qu'à la putréfaétion des principes du foufre , 
un peu exaltés par le minéral qui y eft joint. 
Des changemens que les noix de galles 
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occaliontent à ces eaux , il conclud qu'elles 
font vitrioliques : & comme on en obtient 
une ochre , qui tient plus du fer que du cui- 
vre , ilinfere que ce vitriol eft un vitriol de 
Mars. Pour le prouver, il ajoute 1°. que ces 
caux laiffent fur la langue la même impref 
fion que l'eau commune , imprégnée de vi- 
triol de Mars; 2°. que cette eau faétice & celle 
de la fontaine ont pris une couleur de pour- 
pre ; par l'addition d’une très-petite quantité 
de noix de galles, avec cette différence É 
que la couleur pourpre de l'eau naturelle , 
tendoit plus au rouge , & celle de la fac- 
tice au violet ; ce qui venoït de l’ochre rou- 
geâtre , dont la naturelle étoit imprégnée : 
il faic tous fes efforts pour prouver qu'elles 
ne contiennent pas d’autre matiere. 3°, L’une 
& l'autre, par une plus grande quantité de 
noix de galles, ont pris une forte couleur 
d'encre : leur a rendu leur tranfparence, par 
l'addition d’un acide, & leur a redonné la 
couleur d'encre, par l'addition d’un alkali. 
4°. L'une & l’autre caillent le lait, s°. Elles 
donnent toutes les deux peu de précipité , 
par l'huile de tartre par défaillance. 6°, La 
terre rouge, laiflée après lévaporation , de 
même que l'ochre, qui: fe dépofe de lui- 
même, font effervefcence avec écume & fu- 
mées ,. par l'addition de quelques goutres 
d’efprit de vitriol & de nitre, commeil arrive 
au vitriol de Mars par l'efprit de nitre : ce 
que ne fait pas l'efprit de vitriol , parce que 
dans ce vitriol de Mars, le fer eft plus par- 
fait que dans l’eau minerale , où il eft faturé 
par un acide. 7°. Le fel tiré de la terre qui 
refte après l’évaporation, a une couleur pâle 
& une figure irréguliere | & a produit les 
mêmes effets que Le vitriol de Mars. 


Bains de Pife. ! 


Z'aMBEcCaRt , penfe que dans les bains de 
Pife, il y a du fel commun, du nitre , du 
talc, du gypfe , ou de la terre blanche , & 
du vitriol mêlés enfemble. La chaleur au 
trentieme dégré du thermometre, eft, par la 
chaleur du bain, montée au trente-fixieme, 
qui eft le même que celui de la canicule & 
du corps humain. 2°. L'eau a la tranfparence 
du cryftal. 3°, Elle eft prefqueinfipide, n'ex- 
citant aucune naufée quand on en a bû. 
4°. Diftillée dans des vaifleaux de plomb , 
& mêlée à la folution de mercure fublimé 
ou à l'huile de tartre, elle donne une cou 
leur de lait tirant fur le jaune, fi l'on em- 
ploie une folution de vitriol dans de l'eau 
commune. 5°. À la diftillation , chaque livre 
d'eau fournit un fédiment , du poids d’un 
denier , qui s'attache, partie au fond , partie 
aux parois du verre, fous la forme d’un voile 
blanc ;, ou couleur de gypfe , dans lequel on 
voit des filaments , en maniere de cryftaux 
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6°. Avant que ce fédiment fût totalement 
defléché, il avoit la faveur d’un fel piquant, 
qui, s'évaporant aifément , refte infipide. 
7°. Avec lefhrit de nitre , il fait la même 
effervefcence , que l'huile de tartre avec le 
même efprit. 8°, Ce fédiment diffous dans de 
l'eau de vitriol , paffe du verd clair au verd 
obfcur , & jaune foncé. 9°. Mêlé à la noix 
de galles , il prend une couleur verte obfcu- 
re , avec un précipité couleur de cendres À 
comme du gypfe , qui même délaye la tein- 
ture de noix de galles. 10°. Ce fédiment édul- 
coré & privé de fes fels, a produit les mêmes 
effets. 11°. Ileft précifément la même chofe 
quele gypfe , qui fe trouve dans le voifinage 
de ces bains , & que la nature emploie à 
former ces eaux thermales. 12°. Ses fils 
menus & brillants viennent du tale, qu'on 
appelle ordinairement /peckio d'afino > Mi- 
roir d'âne , qui eft très-abondant dans les 
les environs. 13°. En filtrant l’eau , qui a 
édulcoré ce fédiment ; jufqu'à linfpidité , 
on a obtenu du fel gemme ou fel commun, 
qu'il a été aifé de reconnoître au goût & à fa 
figure cubique. On a auffi trouvé du fel de 
nitre, reconnu par fes cryflaux héxagones, 
& une certaine faveur piquante & rafraichif- 
fante. Il conclud que ce qui s'attache aux 
parois , & ce qui eft au fonden forme de 
fils entrelaflés , eft peut-être la matrice du 
nitre , avec fes prifmes héxagones, 14°. 
Cette eau a une force finguliere. Elle donne 
au linge blanc une couleur, entre le jaune 
& le rouillé, comme feroient des eaux vi- 
trioliques.Les pierres mêmes qui font au fond 
du bain , fe chargent de cette couleur, 1 SA 
Autour des murs, qui font à fleur d’eau, 
il y a une efpece de fubftance de couleur de 
vitriol, & d’une faveur auftere & fiptique. 
16°. Enfin, il ya une matiere onttueufe qui 
furnâge, & qui, répandue fur la terre , la 
rend extrêmement gliffante. Il croit que le 
fel de ces eaux thermales eft inflammable , 
parce qu'il eft compofé d’une efpece d'huile 
de foufre ou de bitume, femblable à l'huile 
de pétrole , ou autre huile de cette nature. 
Le même Auteur décrit encore les bains 
de Pife du Mont-5.-Julien. Le premier 4a- 
gretto , S'appelle , pesis bain : ila fait monter 
la chaleur d'un thermometre , divifé en so 
dégrés, au 37e. Le fecond bain chaud , Ba 
gro caldo, à 39. Le troifieme autrement, le 
grand bain, bagno grande, ou bain pour la 
galle , à 37. Le quatrieme , appellé Z petit 
puits du grand bain el pozzerto del bagno 
grande, au 37. dégré. Le cinquieme & le 
fixieme bain du Duc & de la Duchefle ; de 
Duccit, de la Duccia , Yun pour les hom- 
mes, & lautre pour les femmes , au 36. Le 
7° bain de la Reine , à 40. Le8e, la fource de 
ce bain au 37. Le 9e bain pour les nerf , au 
34 dégré, Le 10€ bain pour la teigne, au 36e, 
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Comment feroit-il poffible qu'il y eût entre 
tous ces bains beaucoup de différence , puif- 
que les matieres qui les forment font prefque 
les mêmes ? À cela près, que ces bains ne 
contiennent point. de crayon rouge , ni de 
tale , ils font femblables aux autres bains , & 
leurs eaux ont du fel commun, du nitre, du 
vitriol, du bitume , du foufre , du gypfe, qui 
fe trouvent abondamment dans le Mont-S.- 
Julien : elles donnent l'odeur du foufre , mais 
légerement , & fans offenfer l’odorat. Dans 
leurs canaux , le fel de nitre fe cryftallife. Il 
fait effervefcence, avec chaleur, avec le cui- 
vre jaune. Il fe détache du fond & des parois 
des vaifleaux qui contiennent de ces eaux, 
une certaine onttuofité bitumineufe qui fur- 
nâge, dont le réfidu , obtenu par le feu, & 
mêlé à l'huile de tartre , ne fait aucune effer- 
vefcence , & ne jette ni bulles , ni écume : 
ce qui fait décider. que dans ce mixte , il n’y 
a point d’alun. Certe eau mêlée avec de l’eau 
de vitriol , prend une couleur jaune, mais 
plus foncée , lorfqu'on emploie l’eau du petit 
uits. Elles blanchiffent avec la diffolution 
du fublimé. Mêlées à la folution de noix de 
galles ou d’alun, leur couleur ne change pas. 
L'huile de tartre & l’eau-rofe les rendent 
laiteufes. Les fédiments de ces eaux , diffe- 
rent par la quantité. Treize livres du petit 
puits du grand bain,ont donné treize deniers. 
Pareille quantité du bain de la Reine, cinq 
feulement. Tous ces fédiments,excepté ceux 
du petit puits ; font infipides : on y découvre 
à peine quelques veftiges de fels, pendant 
ue ceux du petit puits font falés, mais d’un 
fel très-foluble dans la bouche, & peu pi- 
quant. Ce fédiment du petit puits donne à 
l’eau de vitriol une couleur jaune très-vive. 
Diflous dans de l’eau , avec du fublimé, il 
prend une couleur blanchâtre , & pañle au 
verd par la teinture de noix de galles : ce qui 
eft une grande preuve qu'il y a du vitriol. 

Il yaune partie de foufre en diflolution 
dans le bain pour les nerfs, ce qui fe recon- 
noît en ce que l’eau donne à l'argent une 
couleur d’or, comme les eaux de Bath en 
Angleterre. Le cartre qui s'attache au Bain 
du Duc, eft de deux efpeces. L'une com- 
patte & fixe eft parfaitement femblable au 
tartre du vin ; l’autre eft très-légere , & fe 
montre fous la forme d’une vapeur qui s’eft 
élevée de l'eau, & qui enfuite s’eft raflem- 
blée fur la fuperficie, fous la forme d’une 
matiere compofée de fils très-déliés , aifés 
à réduire en poulliere , avec une légere fa- 
veur de nitre : cette poudre , mêlée à l'eau 
commune , eft excellente pour laver les ul- 
cères, & en ôter l'inflammation. 


Aquæ PBlandulæ. Eaux. 


VaLisNERIUS , ayant fait évaporer au fo- 
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leil de ces eaux , dit qu'il trouva au fond du 
vafe un fédiment noir , gluant , tendre, & 
femblable , par le goût & la couleur , aux 
fleurs de cafle ; il frappoit la langue d'une 
acidité agréable ; il ne s’eft point durciau 
foleil mais eft toujours refté un peu mou : 
de-là il conjeéture que ce fédiment pouvoit 
être compofé de bitume balfamique , & de 
- fleurs de vitriol. 


Eaux dans le Modenois. 


VauisNÉRIUS dit que ces eaux font fi 
chargées de parties vitrioliques, qu'elles tei- 
gnent en noir les linges blancs qu’on y plon- 
ge: cependant elles font limpides , fans fa- 
veur, donnant une couleur jaune à la terre, 
& aux herbes qu’elles touchent. Il furnâge 
une matiere légere comme une toile fine ; 
avec toutes les couleurs de larc-en-ciel, qui, 
féchée, imite une pouffiere d’or. La boue 
du fond eft très-noire, & utile pour la tein- 
ture, Les payfans fe fervent de ceseaux pour 
teindre-en noir des toiles , des laines , après 
avoir employé quelques préparations préli- 
minaires, afin que la couleur pénetre plus 
profondément. 


Fontaine de même qualité dans la 


Weftrogothie. 


En Weftrogothie il y a une efpece de 
réfervoir d’eau , comme un petit lac, qui 
reçoit les eaux de trois fontaines qui font 
proches les unes des autres de 7 à 9 pieds. 
La premiere donne de l'eau douce & fans 
faveur ; la feconde , de l’eau un peu vitrioli- 
que: & la troifieme, de l’eau extrêmement 
vitriolique,ce dontil eftaifé de fe convaincre 
par l’abondance d’ochre & de crayon rouge 
qu’on peut recueillir autour de fes bords, & 
fur le terrein que fes eaux arrofent. Toutes 
ces fontaines fe mêlent & fe raffemblent en 
un endroit dont la terre du fond eft noire. 
On l’emploie à teindre en noir les habille« 
ments ; elle leur donne une couleur noire & 
luifante : mais il faut auparavant quelques 
préparations , comme pour les eaux du Mo- 
dénois, dont nous venons de parler. 


Fontaine de Lælius. 


GRATIEN , de Bergame , a parlé de cette 
fontaine , & l’a examinée. Les eaux en font 
tranfparentes comme du cryftal , avec une 
odeur de foufre & de fer , & une faveur qui 
excite fur la langue un picotement agréa- 
ble. Au taét, outre leur fraicheur , on y fent 
une certaine afpérité , comme fi on y avoit 
diflous du cuivre jaune ou du nitre. Leur 
poids eft plus léger que celui de l’eau com- 


mune, ce qui a été reconnu avec le fecours 
de 
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de l'aréometre & de la balance. Enfüite après 
les avoir éprouvées par les couleurs, il les a 
foumifes à l'évaporation, au defféchement, 
à la putréfa@ion, à la diftillacion. Il n’a dé- 
couvert autre chofe qu’un certain efprit fub- 
til ; pénétrant, acide, très-diffoluble , & une 
mine de fer décompofée, & fe précipitant 
par elle-même; tous effets que le vicriol a 
coutume de produire. 


Des Fontaines & Bains d'Italie. 


BaAccius en fait l'énumération, & dit 
qu’une bonne partie de la Campagne de Ro- 
me, & de la terre de Labour, dans Le Royau- 
me de Naples, eft couverte d’une poudre 
noire, feche, femblable à la mine du fer, 
de façon qu'il eft difficile d'y trouver des 
eaux pures. Elles font prefque toutes ou aci- 
des, ou falées, ou d’un goût ferrugineux. 
Dans le territoire de Baïes, il y a plufieurs 
mines de fer. Autrefois on les connoifloit 
fous le nom du /o/eil & de la lune qu'on leur 
avoit donné. 

Le bain d'Avignon dans le Siennois, eft 
d'une nature ferrugineufe, & les matieres 
qui s’attachent à fes canaux montrent de la 
rouille, tantôt durcie, tantôt vifqueufe, ver- 
te, & livide. 

L’eau de Ficuncella eft médiocrement 
chaude, & très-limpide , fans odeur défa- 
gréable : elle a feulement un petit goût fer- 
rugineux & fec. Elle abonde en fer, qu'il eft 
aifé de découvrir par le goût & la rouille, 
ou par l’ochre qui fe dépofe par tout où cette 
eau pale. 

L'eau du bain de Buxo eft également 
chaude, mais moins piquante & moins effi- 
cace que celle ci-deflus. Elle a beaucoup de 
fer, avec un peu d’or, à ce qu’on croit. 

L'eau du grand Bain, & celle de Saint 
George, participent , à ce que l’on croit, du 
fer & du cuivre , ce qui fait que le fédiment 
eft verd, & que féché au foleil, il noircit. 

IL en eft de même des eaux de Calda- 
nelle & des bains appellés de Rufellis , dont 
la derniere eft plus claire & moins chaude. 
Etant refroidie , elle ef fi agréable qu'on ne 
la prendroit jamais pour de l’eau minérale. 
On la boit avec plaifir lorfqu’elle eft mêlée 
avec le vin. 

Unedes meilleures de toute l’Italie,eft celle 
de Villa dans le territoire de Lucques : elle 
eft fur-tout imprégnée de fer. L'eau eftclaire 
& chaude, quoiqu’on y apperçoive une ef- 
pece de couleur de fer , avec un goût ferru- 
gineux & fliprique ; ce que la boue qui fe 
trouve aux environs des bains confirme bien, 
puifqu’elle eft de fer pur , mêlée de quelques 
particules d’une pierre alumineufe, ce qui 
lui donne un goût ftiptique. 

Les eaux de Caldanæ , dans le Pifan , font 

FourNeAux, 4°. Sedion. 


chaudes & compofées de mines de fer & d’a- 
lun. L'eau des bains de la Reine, dans le 
territoire de Pife , participe auffi du fer & 
de l'alun. 

L'eau du bain Cardinal, dans le Véronnois, 
eft fur-tout imprégnée de fer , d’alun & de 
fel, ou plutôt d'une fubftance nitreufe , & 
d’une vapeur de foufre. 

L'eau du bain long , dans Bullicano , tire 
des matieres fur lefquelles elle pafle,des par- 
ticules de fer & d’alun. 

Il eft étonnant de voir qu’à chaque inftant 
ces eaux changent de couleur, tantôt dorées 
& brillantes , comme c’eft leur ordinaire , 
tantôt troubles &noirespar les vapeurs étran- 
geres qui les tourmentent. 

L'eau du bain proche de la riviere de Nera, 
en Ombrie , eft claire , froide , avec un peu 
de faveur , & fans nulle odeur. Un Curieux 
a diftillé cette eau avec foin , & a examiné 
le réfidu qui étoit blanc , d’un goût âcre, & 
qui décrépitoit dans le feu. Ce réfidu conte- 
noit plufieurs particules falines, nitreufes & 
alumineufes ; il participoic aufi du fer & de 
lalun. 

Baccius continue la defcription des eaux 
ferrées & vitrioliques des autres pays; & dic: 
L'eau de Tongres eft aujourd’hui dans la prin- 
cipauté de Liége : fuivant Pline , cette fon- 
taine eft renommée ; l’eau donne des bulles, 
fe trouble , & enfin devient roufle, avec une 
odeur de fer qui ne fe fait fentir que quand 
on l’a bue. Cette eau mife au feu, s’épaiffit , 
fans doute parce qu’elle eft imprégnée de 
fel ou d’alun , comme on le reconnoït au 
goût après la diftillation. Elle rougit fur la 
fin comme celle ci-deflus dans le terri- 
toire de Narni fur la Nera , à caufe du 
limon ferrugineux que l’une & l'autre dé- 
pofent. 

L’eau ferrée dans le territoire de Baïes, 
d’où elle a tiré fon nom , & autres eaux dans 
la même contrée. 

Il y a encore de l’eau ferrée à Cucullia- 
no, proche Naples. La fource à droite don- 
ne une eau limpide , quoique peu de temps 
après elle blanchiffe dans le vafe, avec une 
faveur âcre , acidule , fiptique , & peu 
agréable , & une fubftance prafle , & de 
pareille odeur. Celle à gauche donne une 
eau laiteufe , plus grafle & moins âcre. 
Cependant lorfqw'on en laiffe repofer dans 
un verre, elle prend à la furface une certaine 
couleur violette , brillante , couleur que 
les deux fontaines, jointes enfemble , don- 
nent à un fédiment très-dur qu’elles dépo- 
fent. Comme elles font imprégnées de plu- 
fieurs minéraux de différentes qualités , 
elles dépofent une matiere comme réduite 
en cendres, & calcinée , dans laquelle on 
découvre une certaine quantité de foufre, 
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& un peu de fer. Les lieux plus élevés que ces 
eaux & les puits foufrés , qui font plus bas, 
indiquent affez qu'elles contiennent du fou- 
fre, qu'il eft aifé d'ailleurs de reconnoître par 
Fonétuofité qui engraifle ces eaux, & par une 
petite odeur de foufre. 

Les indices du fer fe tirent de la nature de 
la montagne, dont les pierres, la roche & la 
glebe fonttrès-pefantes , de couleur brune, 
avec des lames longues & brillantes , comme 
celles de l'antimoine , qui communiquent 
leurs qualités à l’eau, puifque le canal, par 
lequel elle pafle , eft encrouté de ce crayon 
rouge qui y eft très-adhérent, & que les ma- 
tieres , qui font proche de l’eau,peuvent être 
ramaflées comme un fable d’antimoine , li- 
vide , brillant & pefant; ce qui refte après la 
diftillation de l'eau, ne paroït plus fi analogue 
à la nature du terrein , puifqu’on n’en retire 
qu'une poudre blanche ; ce qui vienr de ce 
que cette matiere , qui eft détachée d'une 
pierre , ne fe mêle point à l'eau , mais par fa 
pefanteur tombe au fond ; au lieu qu'expofée 
au feu, elle fe ramollit : la partie graffe mon- 
te , & il ne refte au fond qu'une poudre fine, 
& très-blanche : il y a aufli des eaux ferrées 
dans l'Ifle d’'Ifchia , & dans la Campagne de 
Rome. Jufqwici Baccius. 


Des Eaux de Sririe. 


Daxs le Duché de Stirie, & fur-tout dans 
la Comté de Cilley,fur les confins de la Croa- 
tie, proche la ville de Rohitz, on trouve des 
fources qui ont l'odeur du foufre & du fer , 
femblable en tout à celle que donne l'infufion 
d’efprit de vitriol,verfé fur des écailles ou de 
la limaille de ferselles frappent agréablement 
Fodorat : relativement à leur acidité agréa- 
ble , on boit, avec plailir , ces eaux qui font 
tranfparentes comme du cryftal. Le fyrop de 
violette & les rofes feches leur donnent une 
couleur verte, que quelques gouttes d’efprit 
de vitriol changent en rouge , & que de 
lhuile de tartre par défaillance , ramene au 
verd : ce qu’on peut réitérer , jufqu’à ce que 
la liqueur blanchiffe comme du lait, L'infu- 
fion de noix de galles leur donne une cou- 
leur obfcure & noirâtre , d'autant plus fon- 
cée qu'on les gardera plus long-temps : en 
leur ajoutant quelques grains de vitriol, on 
obtient de l'encre propre à l'écriture. 


Des Fontaines d'A Angleterre. 


Martin Lister , parlant des Fontaines 
d'Angleterre , nous dit qu’on y trouve rare- 
ment du vitriol formé , ou pour mieux dire, 
qu'on netrouve jamais de vitriol dans les 
eaux médicinales d'Angleterre ; mais il fou- 
tient que comme, par leur propre qualité, 
les pyrites expofées à l'air fe changent entié- 
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rementen vrai vitriol; ces pyrites ou ces pier= 
res métalliques , qui ne font compofées que 
d’efprits, & d’exhalaifons fulfureufes & d’o- 
chre, doivent leur formation aux efprits de 
foufre & de pierre calcaire , qui pénétrentai- 
fément & intimement les bois qui fe trouvent 
dans les eaux de certaines Fontaines : il fait 
tous fes efforts , pour prouver que la chaleur 
des eaux thermales d'Angleterre vient des 
mêmes exhalaifons. 


Fontaine de Raderbers. 


LeHmANx à fait plufieurs expériences fur 
cette Fontaine, & a trouvé qu’elle conte- 
noit beaucoup de mine de fer ou de vitriol : 
d’où il conclud qu’elle eft très-ferrugineufe. 
L'eau eft limpide,claire &tranfparente.Quoi- 
qu'on la tienne 6 ou 8 femaines dans une 
bouteille bouchée , elle ne fe trouble ni ne fe 
gâte point ; mais expofée à l'air, en 24 heu- 
res elle dépofe fur les paroïs du vafe un fé- 
diment ; qui eft une efpece d’ochre : elle 
donne quelques bulles qui fe tiennent au 
fond , & non aux côtés du vafe. Elle ne 
contraéte point de mauvaife odeur, quoi- 
qu’on la porte au loin , pourvû qu’elle foit 
dans un vaiffeau fermé : mais sil n’eft pas 
bien bouché, elle répand une odeur de fou- 
fre de vitriol de Mars. Son goût n’eft pas dé- 
fagréable , & elle ne provoque aucune nau- 
fée. Elle change le fyrop de violette , & le 
rend feulement un peu plus pâle. Elle n’al- 
tere pas la couleur violette du tournefol. 
Par l'addition de lefprit de fel, elle fe fait 
monter aucunes bulles ; avec l’efprit de 
vitriol , elle demeure limpide , fans aucune 
chaleur ni écume; l'efprit de nitre ne la rend 
que plus Himpide; la folution d’alun n’y fait 
rien ; le vin du pays la trouble un peu. Parla 
diflolution du foufre , avec le fel de tartre, 
elle jaunit ; chauffée avec le lait de vache, 
elle ne fe coagule pas ; elle diffout la poix, 
qui s’y unit bien , de façon que dans la re- 
torte , elle monte avec la poix, & donne 
À l'eau fon odeur ; la déco&tion de bois de 
Bréfil la fait rougir; la folution de vitriol de 
cuivre la trouble , & il fe précipite une 
chaux bleue : le fer s’y rouille, mais fans 
taches de cuivre. La folution du fucre de 
Saturne la trouble ; mais elle fe clarifie fur 
le champ , par l'addition de la folution du 
mercure fublimé. L'eau de chaux fait préci- 
piter la partie de fer: le tartre en fair autant, 
mais plus lentement. L’efprit de {el ammo- 
niac la trouble , mais non fur le champ. L’in- 
fufon de thé lui donne une couleur grife- 
brune ; la déco@tion de fleurs de grenade , 
une brune ; par Pinfufion de noix de galles, 
du jaune elle paffe au brun-obfcur ; dans le 
vuide , elle jette plus de bulles que l'eau 
commune : fon ochre calcinée eft attirable 
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par l'aimant , & un miroir ardent la conver- 
tit en fcories de fer. 


CONCLUSION. 


J'auROIS pü rapporter bien d’autres expé- 
tiences, qui ont été faites fur les eaux vitrio- 
liques ou ferrugineufes : mais comme ce ne 
feroit que répéter toujours la même chofe , 
je craindrois d’ennuyer le Leëteur. Il n’y a 
point de pays qui ne pofléde des mines de 
fer, & des eaux qui tiennent du fer & du 
vitriol , avec cette différence néanmoins , 
que dans les unes le vitriol eft plus pur, plus 


EE 


TABLE DES TITRES 


mûr, mieux formé, que dans les autres. Dans 
quelques-unes , il fe trouve mêlé avec des 
particules fulfureufes, falines, calcaires : dans 
d’autres , il n'eft pas mûr, & on n’y recon- 
noît que les parties élémentaires , qui, avec 
le temps , forment le fer ou fon vitriol. Ce 
font ces différences , qui n'ont fait croire 
qu'il n’écoit pas hors de propos de rapporter 
plufieurs des expériences qui ont été faites , 
afin qu'on püt diftinguer les différences qu'il 
y a dans les eaux vitrioliques , & fçavoir 
comment d'habiles Chymiftes , s’y font pris 
pour les examiner. 
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